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Abstrakt 
Diplomová práce se věnuje problematice řízení v oblasti obalového hospodářství. 
Pomocí metod využívaných v logistice a modelovacího nástroje ARIS bude provedena 
analýza stávajícího stavu a z ní odvozeny problematické oblasti. Následně bude navržen 
takový koncept řízení, který by tyto oblasti eliminoval a tak proces řízení zefektivnil, 
zautomatizoval a představoval celkové snížení logistických nákladů. 
Abstract 
This diploma thesis deals with the issue of packaging management. Using methods 
employed in logistics and modeling tool ARIS, the analysis will examine the current 
situation and its related problem areas. Subsequently, there will be designed such a 
management concept that would eliminate these areas in order to make the 
management process streamline, automate and to lead to overall reduction in logistics 
costs. 
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ÚVOD 
Diplomová práce se zabývá řešením problematiky řízení oblasti obalového hospodářství 
v podniku Bosch Diesel s.r.o., která je pro podnik významná z hlediska zajištění 
materiálů potřebných pro výrobní proces a s tím spojených nákladů. Předmětem práce 
je analýza současného stavu podniku v oblasti řízení oběhu a čistění vícecestných 
dodavatelských obalů za účelem navrţení nového konceptu řízení, který by lépe 
vyhovoval současným potřebám podniku. To vše jako součást dlouholeté snahy podniku 
Bosch Diesel s.r.o. o neustálé zvyšování kvality a efektivity logistických procesů při 
současném sniţování logistických nákladů, k čemuţ by měla přispět i tato práce. 
V teoretické části práce bude nastíněna úloha logistiky v podnikových činnostech a 
celém logistickém řetězci. Dále budou uvedeny metody pouţívané při řízení 
logistických procesů a nástroje pro tvorbu procesních modelů.  
Následuje krátké představení podniku, jeho historie, výrobního programu a 
organizační struktury, jakoţ i výsledků, kterých dosahoval v posledních letech. 
V další části práce bude popsána a vysvětlena problematika současného řízení oběhu 
a čistění obalů mezi podnikem Bosch Diesel s.r.o. a jeho partnery, kterými jsou zde 
uvaţováni v obecné rovině – zákazník a dodavatel materiálů a dále firma Jipocar, která 
zajišťuje čištění obalů a jejich dopravu. Výstupem této kapitoly bude procesní model 
vystihující současnou situaci vytvořený v platformě ARIS.  
Na základě této kapitoly budou identifikována úzká místa procesu, jevící se jako 
nadbytečná, problematická, případně vytvářející náklady, které by bylo moţno 
odstranit. Následuje návrh nového konceptu řízení oběhu obalů, který lépe vyhovuje 
potřebám podniku Bosch Diesel s.r.o. a který lépe vyuţívá jeho disponibilní prostředky, 
jako například stávající informační systém podniku SAP. Navrhovaný koncept řízení 
oběhu je pak znázorněn opět pomocí modelovací platformy ARIS. 
Závěrem budou shrnuty výhody a úspory plynoucí z nové koncepce řízení, a to 
porovnáním modelu stávajícího stavu s modelem navrhovaného řešení. 
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1 CÍLE PRÁCE, METODY A POSTUPY ZPRACOVÁNÍ 
1.1 Cíle práce 
Hlavním cílem práce je návrh koncepce řízení oběhu a čištění obalů ve společnosti 
Bosch Diesel s. r. o. Jihlava, které by lépe vyhovoval danému podniku, sníţilo 
logistické náklady, zjednodušilo, zpřehlednilo a řízení oběhu více zautomatizovalo. 
Toho bude dosaţeno na základě shromáţděných informací od společnosti Bosch Diesel 
s.r.o. a vytvořením procesního modelu současného systému řízení. Ten umoţní 
vyhodnocení současného stavu, nalezení problematických a nadbytečných procesů a 
následný návrh nové koncepce řízení. 
Dílčími cíli této práce jsou: 
 Návrh změny vycházející ze zjištěných skutečností, který zahrnuje odstranění či 
eliminaci problematických míst v řízení oběhu obalů. 
 Vytvoření procesního modelu znázorňujícího proces řízení oběhu a čištění 
obalů po provedení navrhovaných změn.  
 Porovnání obou modelů (současného a navrhovaného stavu) a vyhodnocení 
úspor a výhod ze zavedení nového systému řízení oběhu obalů.  
1.2 Postup a metody zpracování 
Základem pro zpracování diplomové práce je shromáţdění vhodných informací, pro 
coţ bylo vyuţito interních databází podniku, rozhovorů se zaměstnanci podniku 
Bosch Diesel s.r.o., dále spolupráce s vedoucím oddělení fyzické logistiky, včetně 
vyuţití vlastních zkušeností z praxe v daném podniku. Tento sběr informací proběhl 
pomocí obecných empirických metod jako například pozorování a dotazování. 
Takto shromáţděná data jsou dále podrobena analýze a vyhodnocení, k čemuţ jsou 
pouţity metody tvůrčího myšlení jako například brainstorming s vedoucím oddělení, 
s pracovníkem IT a s externí konzultantkou. Rozdílnost pohledů těchto konzultantů na 
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danou problematiku umoţňuje zachytit více aspektů a dává tak moţnost vyššího stupně 
objektivních závěrů. Pro vyjádření zjištěných informací bylo zvoleno vyuţití metody 
ARIS a jejího modelovacího nástroje - ARIS platformy, ve které byl zpracován 
model procesu řízení oběhu obalů.  
Na základě těchto informací a zpracovaného modelu v ARIS platformě jsou v další části 
práce definována úzká, resp. problematická místa, která je ţádoucí z procesu 
eliminovat.  
Dalším krokem je navrţení nové koncepce řízení oběhu, která by podniku více 
vyhovovala. Tato koncepce by měla za pomoci efektivnějšího vyuţívání podnikového 
informačního systému SAP celý proces zefektivnit jak z nákladového, tak i funkčního 
hlediska. Toto navrhované řešení bude dále znázorněno pomocí procesního modelu 
zpracovaného rovněţ v modelovací platformě ARIS. 
V závěru této práce je vyhodnocení, zda bylo dosaţeno cíle práce, a sice zda bylo 
navrţeno řešení představující sníţení celkových logistických nákladů, zjednodušení, 
zpřehlednění procesu a jeho vyšší automatizaci. Toto vyhodnocení bude provedeno na 
základě srovnání vytvořených modelů – modelu stavu současného a navrhovaného. 
Některé uvedené metody byly pouţívány nejen v rámci dané oblasti, kde jsou zmíněny, 
ale i v dalších krocích zpracování práce.  
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
2.1 Pojetí logistiky v podniku 
Veškeré návaznosti a celistvost jednotlivých činností probíhajících v podniku začínají 
strategickým řídícím procesem. Tento proces zajišťuje stanovení strategických cílů a 
jednotlivé činnosti usměrňuje k jejich dosaţení, jak je patrno na obr. 1.  (Horáková, 
Kubát, 1998) 
 
Obrázek 1: Podnikový strategický proces (Zdroj: Horáková, Kubát, 1998, s. 12) 
V řadě podniků se můţeme setkat, ţe je na jednotlivé činnosti pohlíţeno odděleně. 
Opakem je logistický přístup, který klade důraz na komplexní řešení a koordinaci jak 
všech hmotných, tak i nehmotných činností v rámci samotné výroby, ale i oběhových 
procesů. A to při řešení jejich rychlosti, pruţnosti, flexibility s konečným cílem 
uspokojit přání zákazníka. To vše za přijatelné náklady. Logistický přístup zdůrazňuje 
úzkou závislost jednotlivých procesů, jejíţ porušení znamená výpadek v celém systému. 
Souhrnně řečeno - obsahem logistiky jako takové tedy je integrální správa (návrh, 
realizace, analýza, plánování, řízení a kontrola procesů) celého hmotného toku do i ven 
z podniku, stejně tak v rámci podniku jako celku, s danými nehmotnými toky, viz 
obrázek 2.  
Důleţitý je tedy pro logistiku systémový přístup – komplexní pohled na celek 
s veškerými vnitřními a vnějšími souvislostmi. Logistika vytváří průřezové procesy 
překračující samostatné funkce podniku a oddělení. Systémové pojetí stojí na třech 
pomyslných pilířích – materiálovém systému, řídicím systému a na informačním 
systému. Materiálový systém má na starosti všechny procesy od opatření, zpracování, 
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přesun a skladování a předání hotových výrobků. Jde o konkrétní realizaci 
materiálového toku. Řídicí systém zase plánuje (prognózuje a plánuje potřeby 
materiálu, kapacit a výroby), kontroluje (na základě sběru dat během realizace a 
porovnání výsledků s plány realizuje zpětnou vazbu) a řídí (faktické stanovení realizace 
materiálového toku a uvedení do provozu) celý tok materiálu s ohledem na plnění 
logistických výkonových a ekonomických cílů. Informační systém zaznamenává, 
shromaţďuje, zpracovává a poskytuje údaje o plánech, tak i o skutečnosti. Jeho součástí 
je i komunikační systém. K zajištění informačního systému je dnes jiţ zpravidla 
vyuţíváno výpočetní techniky. Moderní informační technologie jsou nosníkem řízení 
materiálu a informací, umoţňují decentralizaci, rozšiřuje se dálkový přenos informací 
mezi všemi články logistického řetězce. Úkolem informačního systému je poskytovat 
správné informace, na správném místě a ve správný čas, coţ slouţí ke zrychlení 
průběţných dob logistických procesů, jejich zhospodárnění a zkrácení. Další jeho 
důleţitou součástí jsou řídící signály, které spouští materiálový tok.  
(Horáková, Kubát, 1998) 
 
Obrázek 2: Fyzický pohyb zboţí (hmotný tok) a základní nehmotné toky  
(Zdroj: Horáková, Kubát, 1998, s. 14) 
Samozřejmě - důleţitost logistiky pro jednotlivé podniky se liší. Výrobní podniky mají 
vyšší zájem o komplexní logistické systémy, neţ podniky poskytující sluţby. Sloţitost 
výroby a stále rostoucí náklady vyvolávají stále vyšší nároky na rychlost koloběhu 
provozního kapitálu – tedy oběţných prostředků – a na jeho minimalizaci v oběhu. 
(Horáková, Kubát, 1998) 
Sixta, Mačát (2005) uvádí definici americké organizace The Council of Logistics 
Management logistického řízení: „Proces plánování, realizace a řízení efektivního, 
výkonného toku a skladování zboží, služeb a souvisejících informací z místa vzniku do 
místa spotřeby, jehož cílem je uspokojit požadavky zákazníků.“ (Sixta, Mačát, 2005,  
s. 53)  
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Obrázek 3: Sloţky logistického řízení (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 54) 
Sami Sixta a Mačát znázorňují sloţky logistického řízení obrázkem 3 a samotné 
logistické řízení definují takto: „Logistické řízení se zabývá efektivním tokem surovin, 
zásob ve výrobě a hotových výrobků z místa vzniku do místa spotřeby. Integrální 
součást procesu logistického řízení je řízení oblasti materiálů, které zahrnuje správu 
surovin, součástek, vyrobených dílů, balicích materiálů a zásob ve výrobě. Řízení 
oblasti materiálů je pro celkový logistický proces životně důležité. Je proto důležité, aby 
řídící pracovníci v oblasti logistiky správně chápali úlohu řízení materiálů a jeho vliv 
na skladbu nákladů a poskytovaných služeb.“ (Sixta, Mačát, 2005, s. 54)  
 „Cílem řízení oblasti materiálů je řešit materiálové problémy z celopodnikového 
hlediska prostřednictvím koordinace výkonu různých materiálových funkcí, 
poskytováním komunikační sítě a řízením toku materiálu.“ (Sixta, Mačát, 2005, s. 59) 
Jednotlivé cíle integrovaného řízení materiálů Sixta a Mačát (2005) graficky znázorňují 
na obr. 4. 
 
Obrázek 4: Cíle integrovaného řízení oblasti materiálu (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 60) 
Aby bylo moţné oblast materiálového toku správně spravovat a řídit, je třeba zavedení 
určitých metod, díky kterým můţeme posoudit úroveň výkonu. A to takové, které 
vykazují výkon, umoţňují jeho měření a zlepšování. Měření výkonu je moţné provádět 
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skrze úroveň servisu dodavatelů, zásoby, ceny za materiály, kvalitu a provozní náklady. 
(Sixta, Mačát, 2005) 
2.1.1 Cíle a členění logistiky 
Hlavní cílem logistiky je uspokojení přání zákazníka. Od toho se dále odvíjí členění 
cílů logistiky na (Sixta, Mačát, 2005): 
 Vnější – uspokojení přání zákazníků (vyšší objem prodeje, kratší dodací doby, 
spolehlivost a kvalita dodávek, flexibilita) 
 Vnitřní – zaměřené na sniţování nákladů (na zásoby, dopravu, manipulaci a 
skladování, výrobu a řízení) 
 Výkonové – zajišťují chtěnou úroveň sluţeb 
 Ekonomické – zajištění těchto sluţeb s přiměřenými náklady 
Různí odborníci mají různé pohledy na členění logistiky, Sixta, Mačát (2005) uvádí 
například dělení dle Pfohla a Baumanna uvedené na obr. 5. 
 
Obrázek 5: Dělení logistiky dle Pfohla a Baumanna (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 45) 
Princip všech těchto oblastí je společný – princip řízení materiálového a informačního 
toku, jak je uvedeno na obrázku 6. Informační tok je ještě daleko rozvětvenější. 
Informace, které zde můţeme získat, slouţí k zjištění stavu současné situace, na jehoţ 
základě uskutečňujeme určitá rozhodnutí. (Sixta, Mačát, 2005)  
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Obrázek 6: Jednoduché schéma toků informací i materiálu (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 51)  
2.1.2 Logistické náklady 
Logistické náklady jsou výraznou sloţkou nákladů výrobního podniku, proto je jim 
věnována stále větší pozornost. „Koncepce celkových nákladů je klíčem k efektivnímu 
řízení logistického systému. Výrobní podnik se nesmí zaměřovat na jednotlivé izolované 
logistické činnosti, ale musí se pokoušet minimalizovat celkové náklady logistických 
činností. Snížení nákladů v jedné oblasti může vyvolat zvýšení nákladů v jiné oblasti, a 
to vlivem změny vstupních veličin způsobených snížením nákladů v předcházející 
oblasti. Logistika s nejmenšími celkovými náklady je takový stav, kdy se při dosažení 
stanovené úrovně zákaznického servisu minimalizuje součet všech logistických 
nákladů.“ (Sixta, Mačát, 2005, s. 88) 
Monitorování logistických nákladů a výkonů v detailním pohledu dle Sixty a Mačáta 
(2005) přináší zviditelnění poloţek, správné účtování a správné rozhodnutí. Musí 
vycházet z podrobné analýzy celého materiálního a informačního toku a musí být 
určeny logistické nákladové sazby neboli nákladové normy logistických výkonů. Člení 
logistické náklady do šesti skupin (viz obrázek 7), a sice: 
 Úroveň zákaznického servisu 
 Přepravní náklady 
 Náklady na udrţování zásob 
 Skladovací náklady 
 Mnoţstevní náklady 
 Náklady na informační systém 
o „Proces vyřizování objednávek představuje systém, který podnik používá 
k přijímání objednávek od zákazníků, ke kontrole stavu objednávek a 
návazné komunikaci se zákazníky, a konečně k samotnému vyřízení 
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objednávek a jejich dostupnosti pro zákazníky.“ (Sixta, Mačát, 2005, 
s. 95) Součástí je i kontrola stavu zásob. 
o „Hlavním současným trendem v logistické komunikaci je rapidní nárůst 
její komplexnosti, automatizace a rychlosti. Logistika se v rámci svého 
komunikačního procesu dotýká široké řady funkcí a organizací. Při 
logistické komunikaci se tedy jedná zejména o tyto vztahy: 
 podnik a jeho dodavatelé; podnik a jeho zákazníci; hlavní útvary 
podniku, jako jsou logistika, technické útvary, účetnictví, 
marketing a výroba; různé logistické činnosti mezi sebou; různé 
aspekty jednotlivých logistických činností; různé články 
logistického řetězce (Sixta, Mačát, 2005, s. 96) 
o Prognózy, na jejichţ základě vznikají plány poptávky - logistika zde plní 
svou roli ve smyslu, kolik a co je potřeba zajistit od dodavatelů, stejně 
jako kolik a kterých výrobků musí být připraveno k prodeji. Logistika 
tedy úzce spolupracuje jak s marketingem, tak s oddělením výrobního 
plánování. 
 
Obrázek 7: Nákladové vazby v logistickém systému (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 89) 
Po určení logistických výkonů a jejich nákladů musí následovat správné zaúčtování, 
čemuţ musí předcházet správná klasifikace, která můţe být dle Sixty a Mačáta (2005) 
dle těchto hledisek: 
 Základní třídění 
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 Kalkulační třídění 
 Druhové třídění 
2.1.3 Zásoby 
Zásoby jsou součástí kaţdé výroby a do jejich řízení spadají: suroviny, základní i 
pomocné materiály, stejně jako obaly, které slouţí k zabezpečení základních, 
pomocných či obsluţných procesů. Dále polotovary, rozpracovanou výrobu (polotovary 
vlastní výroby) a hotové výrobky. V současnosti jsou chápány jako zdroj plýtvání, váţí 
na sebe kapitál a vyţadují skladování a tím spotřebovávají další kapitálové, pracovní 
zdroje a prostory. Moţnou hrozbou je jejich poškození či zastarání. Opačnou stranou a 
tedy pozitivy zásob je schopnost rychlé reakce na zvýšení poptávky, krytí nečekaných 
výkyvů zaviněných například poruchami ve výrobě či chybou dodavatelů. Není-li daná 
zásoba v okamţiku potřeby podniku k dispozici, znamená to problém jdoucí napříč 
celým podnikem, od procesu řídícího přes výrobu aţ po marketing. Snahou moderního 
podniku je najít kompromis mezi těmito stránkami a sníţit úroveň zásob na 
minimum. Malé zásoby rovněţ odhalí problémové procesy, nevyváţenost kapacit, 
nepruţnou výrobu, příčiny zmetkovitosti, a tím umoţní jejich odstranění. (Horáková, 
Kubát, 1998) 
 „Cílem řízení zásob je jejich udržování na takové (průměrné) úrovni a v takovém 
složení, aby byla zabezpečena rytmická a nepřerušovaná výroba, jakož i pohotovost a 
úplnost dodávek odběratelům, přičemž celkové náklady s tím spojené by měly být co 
nejnižší. Hlavním předmětem operativního rozhodování je zodpovězení otázky, kdy a 
kolik objednat či zadat do výroby pro doplnění zásoby. Řízení zásob představuje 
komplex činností, které spočívají v prognózování, analýzách, plánování, operativních 
činnostech a kontrolních operacích v rámci jednotlivých skupin zásob i v rámci zásob 
jako celku, a které vytvářejí podmínky pro plnění stanovených podnikových cílů s 
optimálním vynaložením nákladů a s optimální vázaností finančních prostředků 
v zásobách.“ (Horáková, Kubát, 1998, s. 69) 
Řízení zásob souvisí hned s několika oblastmi. Za prvé musí sledovat strukturu a časy 
výrobních procesů v návaznosti na zásoby, za druhé je odpovědný za komplexní a 
systematickou evidenci jednotlivých zásob a jejich soustavné aktualizace. Dále je 
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systém v konfrontaci s lidským faktorem – tedy kvalifikací a zkušenostmi, stejně jako 
se samotným způsobem myšlení lidí. Rozlišujeme strategické řízení zásob (kolik 
finančních zdrojů podnik vyčlení na krytí zásob) a operativní řízení (řízení konkrétních 
skladových poloţek). Strategie a metody pro řízení jednotlivých poloţek je zapotřebí 
vhodně určit. Jejich určení vyplývá z několika aspektů: 
o Stupeň zpracování poloţky 
o Druh poptávky (závislá, nezávislá; stejnoměrná či nárazová; ustálená, 
s trendem nebo sezonní)  
o Místo zásoby v podnikovém materiálovém toku (poloha bodu rozpojení 
objednávkou zákazníka) 
o Kategorie poloţky podle klasifikace ABC (Horáková, Kubát, 1998) 
Vliv na určení systému řízení zásob má například tok materiálu v řetězci, tzn., zda se 
jedná o princip tahu či tlaku, nebo charakter potřeby. (Cílková, Kacovská, Koutná) 
„Klíčovým aspektem v řízení zásob je snaha se vypořádat s nejistotou, a to nejen co se 
týče nabídky a odběratelské či spotřebitelské poptávky, ale i v otázce, zda je ona 
nejistota skutečná (a je definitivně způsobena dynamickými aspekty dodavatelského 
řetězce), nebo zda je způsobená institucionalizovanými a překonanými nebo chybnými 
postupy a nedostatkem komunikace. (Emmett, 2008, s. 44) 
2.1.3.1 Úrovně zásob 
Sixta, Ţiţka (2009) uvádí, ţe při řízení zásob je nutno sledovat několik základních 
úrovní zásob: 
 Maximální zásobu – nejvyšší stav zásoby, který nastane v okamţiku příchodu 
nové dodávky na sklad 
 Minimální zásobu – nejniţší stav zásoby – tj. těsně před přijetím nové dodávky 
na sklad. Je rovna součtu pojistné, strategické a technologické zásoby. Jelikoţ 
technologická a strategická zásoba se u většiny poloţek nevytváří, bývá v praxi 
minimální hodnota rovna hodnotě pojistné zásoby.  
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 Signální stav zásoby (objednací zásoba či bod objednávky) – to je takový stav 
zásoby, kdy je nutné odeslat objednávku, aby dodávka přišla na sklad nejpozději 
v okamţiku, kdy skutečná zásoba dosáhne úrovně minimální zásoby.  
Dále Sixta, Ţiţka (2009) uvádí pojmy: 
 Okamţitá zásoba – v praxi můţe být vyjádřena jako fyzická či dispoziční 
zásoba. Fyzická (faktická) zásoba je aktuální velikost skladové zásoby – dle 
skladové evidence. Dispoziční zásoba se určí tak, ţe od velikosti fyzické zásoby 
se odečte uplatněné (ale ještě nevydané) mnoţství poloţky a přičte se objednané 
(ale ještě nedodané) mnoţství poloţky. 
 Průměrná zásoba – nejčastěji se stanovuje jako aritmetický průměr denního 
stavu fyzické zásoby poloţky za určité období (zpravidla roční).  
Horáková, Kubát (1998) uvádí také pojmy: 
 Obratová zásoba (běţná) – je důsledkem výroby v dávkách, dávka pokrývá 
potřeby výroby do dalšího doplnění zásob, tudíţ převyšuje okamţitou potřebu. 
 Pojistná zásoba – u často poptávaných poloţek, zachycuje náhodné výkyvy jak 
na vstupu (dodávky – opoţdění či nedodrţení velikosti), tak na výstupu (zvýšení 
poptávky). 
Jednotlivé úrovně zásob a jejich průběh jsou znázorněny na obrázku 8.  
 
Obrázek 8: Průběh stavu vybraných druhů zásob v čase (Zdroj: Sixta, Ţiţka, 2009, s. 64) 
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2.1.3.2 Systémy řízení zásob 
Skladovou zásobu můţe tvořit tisíce poloţek materiálů i hotových výrobků. Je nemoţné 
a neţádoucí věnovat všem poloţkám stejnou pozornost. Poloţky je třeba roztřídit 
pomocí k tomu určených analýz (např. ABC analýza) a jednotlivým skupinám věnovat 
přiměřenou pozornost. Jedná se o tzv. diferencované řízení zásob. Tedy jednotlivé 
skupiny jsou řízeny s ohledem na to, do které ze skupin patří. 
Situace s předem známou spotřebou zásob za určité období není v praxi příliš běţnou. 
Většinou se jedná o pravděpodobnostní charakter spotřeby, coţ znamená, ţe spotřeba 
kolísá. Je nutné docílit vyrovnání spotřeby zásob (tudíţ i skutečného stavu) kolem 
střední hodnoty – jsou dvě varianty: můţeme vyuţít změny frekvencí objednávek při 
jejich stejné velikosti, nebo naopak velikost objednávky bude proměnou a frekvence 
zůstane stejná. Jedná se o Q – systém řízení zásob a P – systém řízení zásob. (Sixta, 
Ţiţka, 2009) 
Vzhledem k náročnosti poţadované datové základny pro pouţívání Q a P systémů se 
tyto systémy nepouţívají pro méně významné poloţky. Zde je pouţíván tzv. systém 
dvou zásobníků, který je jednoduchý a zároveň spolehlivý. (Sixta, Ţiţka, 2009) 
Další moţnou metodou pro doplňování stavu zásob je dle Emmetta (2008): 
 Systém maxima a minima  
Představuje metodu pravidelného sledování a jako maximální hladinu má 
nastavenou například ekonomické objednacího mnoţství plus mezní stav zásob. 
Minimální úrovní zásoby je potom samotný mezní stav, navýšen průměrnou 
poptávkou, dodací lhůtou a pojistnou zásobou. Jakmile je dosaţeno mezního 
mnoţství, generují se objednávky na potřebné mnoţství pro doplnění na maximální 
úroveň, tedy jde o variabilní objednací mnoţství. (Emmett, 2008) 
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2.2 Logistický řetězec 
Emmett zachycuje svůj pohled na dodavatelský řetězec obrázkem 9 a uvádí, ţe: 
„Termín logistický řetězec znamená proces, který sjednocuje, koordinuje a řídí pohyb 
zboží a materiálů od dodavatele přes odběratele ke konečnému spotřebiteli.“ (Emmett, 
2008, s. 9) 
 
Obrázek 9: Dodavatelský řetězec (Zdroj: Emmett, 2008, s. 10) 
„Logistické řetězce zabezpečují pohyb materiálu, případně energie, nebo osob ve 
výrobních a oběhových procesech s využitím informací a financí k tomu potřebných. 
Struktura a chování logistického (dodavatelského) řetězce vychází z požadavku pružně a 
hospodárně uspokojit potřebu zákazníka. Tento pohyb se uskutečňuje pomocí 
manipulačních, dopravních a pomocných prostředků. Pro řízení všech těchto 
logistických procesů je nezbytné získávání, zpracování a přenos informací včetně 
pokynů a informací přispívajících k usměrnění těchto procesů (zpětné vazby) žádoucím 
směrem.“ (Sixta, Mačát, 2005, s. 119)  
Řízení logistického řetězce tedy znamená komplexní sladění materiálového toku a 
informací, počínaje dodavatelem surovin a konče konečným zákazníkem. Jelikoţ celý 
řetěz není silnější, neţ jeho nejslabší článek. Jeho schopnost konkurovat tak závisí tak 
na kaţdém z nich. (Sixta, Mačát, 2005)  
Chyby v dodavatelských řetězcích 
Sixta a Mačát (2005) zmiňují několik moţných problémů v řízení dodavatelského 
řetězce: 
 Absence kontroly zásob 
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 Nedostatečná flexibilita 
 Neadekvátní konfigurace sítě 
 Špatné rozvrţení závodu 
 Nedostatečné informace o kalkulaci nákladů 
 Špatně definovaná měření a špatné rozdělení odpovědnosti  
 Neracionalizovaná dodavatelská základna 
Celý logistický řetězec je tvořen aktivními a pasivními prvky. (Sixta, Mačát, 2005)  
2.2.1 Pasivní prvky 
„Názvem pasivní prvky označujeme materiál, přepravní a manipulační jednotky, 
přepravní prostředky, obaly, odpad a informace, jejichž pohyb z místa a okamžiku 
jejich vzniku přes různé výrobní a distribuční články do místa a okamžiku jejich výrobní 
nebo konečné spotřeby představuje podstatnou část hmotné stránky logistických 
řetězců. Účelem manipulačních, přepravních, kompletačních a dalších operací, jež 
pasivní prvky musí postupně vykonat, je překonat prostor a čas. Tyto operace mají 
výlučně netechnologický charakter, tzn., nemění se jimi množství ani podstata 
(fyzikální, chemické aj. vlastnosti) surovin, materiálu, dílů či výrobků.“   
(Sixta, Mačát, 2005, s. 173)  
2.2.1.1 Materiál 
Pro správné řízení a plánování v logistickém řetězci je třeba přesně vědět, s jakým 
materiálem bude manipulováno a jaké jsou jeho charakteristiky. Na základě toho je 
moţno ho rozdělit/sdruţit do skupin, se kterými lze manipulovat stejným typem 
technických prostředků a stejným způsobem. Existují různá hlediska třídění, například: 
- Dle skupenství - pevné, kapalné či plynné 
- Dle tvaru geometrické, běţné či nepravidelné 
- Dle hmotnosti či objemu 
- Dle druhu materiálu 
- Dle citlivosti atd. (Sixta, Mačát, 2005)  
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2.2.1.2 Manipulační a přepravní jednotky, přepravní prostředky 
 Manipulační jednotka je libovolné mnoţství materiálu, které představuje 
jednotku, se kterou je moţné manipulovat bez dalších úprav, tedy jako s jedním 
kusem.  
 Přepravní jednotka je mnoţství materiálu, které je moţné přepravovat bez 
dodatečných úprav. 
 Přepravní prostředek je technický prostředek – například paleta či kontejner – 
umoţňující vznik manipulační eventuelně přepravní jednotky a ulehčující 
manipulaci či přepravu. Patří sem: 
o Ukládací bedny a přepravky 
o Palety 
o Roltejnery 
o Přepravníky 
o Kontejnery 
o Výměnné nástavby (Sixta, Mačát, 2005) 
Jednotlivé přepravní prostředky klasifikují Sixta, Mačát (2005) v tabulce 1.  
Tabulka 1: Klasifikace manipulačních prostředků (Sixta, Mačát, 2005, s. 176) 
 
Pro praktické pouţívání v rámci celého řetězce existují různé velikosti jednotek, které 
vytváří soustavy skladebných, manipulačních a přepravních jednotek – z jednotek 
niţších řádů jsou sestavovány jednotky vyšších řádů. Podmínkou skladebnosti je 
rozměrová unifikace vycházející ze standardů ISO, je tak moţné koordinovat procesy 
balení, tvorby jednotek a vyuţití přepravních prostor, stejně tak slučování zásilek. 
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2.2.1.3 Obaly 
Jak uvádí Rushton, Croucher a Baker (2010) je balení produktu obecně určeno pro 
propagaci a ochranu produktu. Později byly rozšiřovány funkce důleţité pro logistiku. 
Při navrhování obalů pro logistické účely je důleţité brát v úvahu některé důleţité 
faktory, a to aby splňovaly snadné a pohodlné ukládání, snadnou identifikaci, ochranu 
produktu a měly tvar nejlépe vyuţívající prostor. 
Obal je součástí manipulační případně přepravní jednotky. Obecně je nositelem 
důleţitých identifikačních údajů o jeho nositeli, odesílateli či příjemci. Slouţí stejně tak 
pro určení správného zacházení a skladování jeho obsahu, případně můţe přímo 
podporovat propagaci a prodej. Jednotlivé poţadavky na obal a přiřazení odpovídajících 
funkcí viz obrázek 10. (Sixta, Mačát, 2005) 
Mezi základní funkce obalu patří: 
 Informační – pomáhá zajištění oběhu, odbytu případně poskytuje informace 
přímo konečnému spotřebiteli. 
 Ochranná – chrání před poškozením mechanickým (statickým či dynamickým), 
nebo před klimatickými vlivy (například u kovů před vzdušnou vlhkostí). 
 Manipulační – pomáhá zajistit účelnou, rychlou a bezpečnou manipulaci 
s materiálem (výrobkem), u přepravních obalů většinou návrh úzce spojen 
s paletizací či kontejnerizací. Tzn. je dána soustava rozměrů, které je moţné 
variantně kombinovat tak, aby vţdy odpovídali paletové jednotce. Rovněţ je 
dbáno na dobré ergonomické vlastnosti obalu. (Sixta, Mačát, 2005) 
Sixta a Mačát (2005) rozlišují 3 typy obalů: 
 Spotřebitelské – pro výrobky ke konečné spotřebě, jeho funkce je především 
prodejní a informační. Často bývá pro potřeby prodejců označen čárovým 
kódem.  
 Distribuční – tvoří přechod mezi spotřebitelským a přepravním obalem, 
obsahuje obal /obaly spotřebitelské, hlavními funkcemi jsou funkce ochranná a 
manipulační, informační funkce je zde zaměřena na identifikaci při distribuci. 
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 Přepravní – představuje vnější obal určený pro snadnou a rychlou přepravu, plní 
tedy především funkci přepravní, manipulační a ochrannou, a ze všech typů 
musí být nejodolnější proti vnějším vlivům. Nese informace o odesílateli a 
příjemci, obsahu, hmotnosti a případně vizualizaci způsobu zacházení.  
 
Obrázek 10: Poţadavky na obal (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 200) 
K obalovému systému je třeba přistupovat komplexně, aby bylo dosaţeno funkčního a 
ekonomického optima. Způsob balení musí korespondovat s technologií výroby, aby 
byl zajištěn plynulý tok i vně organizace. Recyklace případně likvidace obalů je dnes 
velmi aktuálním tématem a zpětné toky materiálů (odpadu) jsou dalším logistickým 
problémem. (Sixta, Mačát, 2005) 
2.2.1.4 Identifikace pasivních prvků 
Znalost o pohybu všech pasivních prvků je velmi důleţitou činností, proto musí být 
v uvedených místech jednoznačně identifikovány. Označení pro identifikaci je buďto 
přímo na surovině, či na jejím obalu, etiketě nebo v jiné podobě, a to buď formou 
čárového kódu, nápisu či grafické značky. V současnosti se stále častěji vyuţívá 
automatické identifikace, která má přednosti jako vysokou rychlost a minimalizace 
chyb. Usnadňuje tak proces řízení, kontrola stavů, sběr informací a transakční procesy. 
(Sixta, Mačát, 2005) 
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2.2.2 Aktivní prvky 
Aktivní prvky realizují logistické funkce, tedy uskutečňují netechnologické operace s 
pasivními prvky, jako například balení, tvorbu a rozklad manipulačních a přepravních 
jednotek, činnosti vztahující se k přepravě, či skladování, kontrolu, identifikaci či sběr, 
přenos a udrţení informací. Jinak řečeno, jejich úkol spočívá ve změně místa či 
uchování pasivních prvků a informací, které se k nim vztahují. Lidská sloţka je 
rovněţ součástí aktivních prvků. (Sixta, Mačát, 2005) 
Sixta a Mačát (2005) uvádí jejich třídění, viz tabulka 2, dle druhu operací, pro které jsou 
určeny, a pohybů, které jsou schopny vykonávat – manipulační prostředky a zařízení, 
dopravní prostředky a skladovací systémy.  
Tabulka 2: Klasifikace manipulačních prostředků a zařízení dle P. Pernici (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 222) 
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2.3 Logistické procesy a jejich řízení 
Logistika oběhových procesů představuje integrální řízení všech oblastí oběhového 
procesu – tedy dopravu, řízení zásob, manipulaci s materiálem, balení, distribuci, 
skladování, ale také systémy komunikace, informační a řídicí systémy. 
Logistické procesy obsahují tyto prvky a vlastnosti: 
 Vstupy – zdroje k realizaci logistického procesu 
 Výstupy – výsledky tohoto procesu  
 Hranice procesu – představuje začátek a konec procesu, místo vstupu a výstupu 
zdrojů 
 Přidaná hodnota – jak jednotlivé procesy přidávají uţitek výstupu 
 Vlastník procesu – osoba odpovědná za proces 
 Efektivnost – zahrnuje spokojenost jak vnitřních tak externích zákazníků 
 Výkonnost – dodrţování stanovených kriterií, za které je odpovědný vlastník 
procesu 
 Přizpůsobivost – schopnost reakce na vnější podněty  
(Drahotský, Řezníček, 2003) 
Podle Svozilové (2011) v sobě pojem řízení procesů obsahuje několik činností, mezi 
které patří například: 
-  definování procesů 
- určení rolí v rámci daných procesů a odpovědností za ně a jejich výsledky 
- usměrňování a řízení jejich toků např. pomocí automatizace 
- hodnocení výkonnosti procesů 
- rozpoznání příleţitostí ke zlepšování procesů a zavedení potřebných změn  
Řízení procesů je tedy moţné definovat jako činnost vyuţívající znalostí, metod, 
nástrojů a systémů, a to k určení, deskripci, měření, řízení, hodnocení a zlepšení 
procesů, aby efektivně zajistila naplnění potřeb zákazníka daného procesu.  
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Zlepšování procesů na rozdíl od řízení procesů zkoumá chování procesů, odhaluje 
příčiny vznikajících problémů, které ovlivňují nejen plynulost jeho toku, ale i 
produktivitu případně kvalitu jeho výstupů. (Svozilová, 2011) 
Pohybu materiálu, jak uţ v oběhových, tak i ve výrobních procesech bylo věnováno 
obecně méně času, neţ technologickým operacím ve výrobě. Z toho důvodu je tato 
oblast v současnosti povaţována za potenciální zdroj významných úspor. Těch je 
moţno dosáhnout omezením zbytečných pohybů hmot a sníţením materiálových, 
energetických i mzdových nákladů. Komplexní přístup k těmto procesům – oběhovým a 
výrobním - dal vzniku nové oblasti zkoumání. (Sixta, Mačát, 2005) 
2.3.1 Reengineering procesů 
Dosahovat zlepšování můţeme několika způsoby. Jednou z variant je průběţné 
zlepšování procesů Continuous Process Improvement (CPI). Jedná se o plynulé 
zlepšování stávajícího procesu, zaloţené na jeho znalosti a měření, z nichţ vyplývají 
potřeby a místa pro jeho zlepšování. Představuje cyklické opakování činností, počínaje 
analýzou a popisem současného stavu, následným určením ukazatelů pro měření, 
následuje soustavné sledování procesu, při kterém jsou zjištěny moţnosti jeho zlepšení. 
Tyto moţnosti je třeba zhodnotit jako celek a stejně tak ho posléze implementovat. 
Veškeré tyto činnosti a změny musí být zdokumentovány, coţ uzavírá celý cyklus, 
respektive přivádí na začátek nového. Zavádění průběţných změn, tedy průběţného 
zlepšování, přináší tzv. evoluční – přírůstkové zlepšení. (Řepa, 2007) 
Nicméně potřeba dosáhnout radikálního zlepšení, neboli skokového, vedla ke vzniku 
reengineeringu. V jeho extrémní podobě představuje absolutní změnu stávajícího 
procesu, tedy vytvoření zcela nového procesu. Postup reengineeringu můţe vypadat 
takto: určení rozsahu a hlavních cílů projektu; analýza potřeb všech zúčastněných 
oblastí a jednotlivců; vytvoření vizí, jak by měly procesy vypadat; jejich analytické 
zhodnocení v souvislostech; na základě tohoto návrhu vytvořit plán úkolů pro převedení 
návrhu do reality a jeho implementaci. Při provádění změn, obzvláště radikálních, hrají 
důleţitou roli informační technologie. (Řepa, 2007) 
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Drahotský a Řezníček (2003) uvádí 6 hlavních principů reengineeringu: 
- Minimalizace počtu lidí zabezpečující proces – slučování činností (více 
činností na pracovníka), tzv. integrace a komprese práce – vyloučením 
zbytečných kroků, doplněním chybějících, nápravou neefektivně prováděných 
činností, začleněním zákazníků a dodavatelů, outsourcingem 
- Proces by měli realizovat zákazníci – tam, kde je to moţné 
- Dodavatel tvoří součást podniku – partnerský vztah 
- Tvorba verzí sloţitých procesů 
- Minimalizace vstupů do procesů – zamezení vytváření úzkých míst, resp. 
nadměrné kumulace vstupů 
- Propojení centralizace a decentralizace – jde především o centralizovanou 
komunikaci v rámci decentralizované organizační jednotky 
Drahotský a Řezníček (2003) dále uvádí 4 nástroje reengineeringu: 
 Tvořivost – metody tvořivého myšlení 
 Technologická realizovatelnost – včetně komplexního pohledu na ekonomické i 
sociální aspekty 
 Lidský faktor  
 Informační technologie – umoţňují vyuţívat nové metody práce 
Reengineeringové projekty můţeme dělit dle rozsahu, v jakém je změna v podniku 
vyţadována, viz tabulka 3. Můţe se tak jednat o změnu jednoho konkrétního procesu 
uvnitř firmy, či změnu přesahující její hranice. Dalším kriteriem je cíl, kterého má být 
projektem dosaţeno. (Řepa, 2007)  
Tabulka 3: Základní typy projektů reengineeringu (Zdroj: Řepa, 2007, s. 33) 
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2.3.1.1 Metodiky procesního reengineeringu 
Existuje celá řada metodik, které jsou rozdílné jak svým rozsahem, tak zaměřením a 
stejně tak zaměřením na praxi či teorii. Řepa (2007) uvádí v tabulce 4 tento přehled 
metodik reengineeringu. 
Tabulka 4: Metodiky reengineeringu procesů (Zdroj: Řepa, 2007, s. 37) 
 
První 4 metodiky uvedené v tabulce patří mezi klasické metodiky reengineeringu. 
Následující 4 metodiky jsou ale neméně významné. (Řepa, 2007) 
2.3.1.2 Metodika ARIS prof. Scheera 
Zkratka ARIS znamená Architektura Integrovaných informačních Systémů, kde slovo 
architektura přeneseně znamená, ţe jednotlivé stavební kameny systému musí být 
popsány z hlediska jejich druhu, funkčních vlastností a vzájemného působení.  
(Scheer, 1998)  
Tato metodika poskytuje mnoho přístupů a nástrojů k modelování jednotlivých prvků a 
funkcí podniku, stejně jako procesů, coţ umoţňuje komplexní analýzu a návrh systému 
podniku. Metodika ARIS je postavena na 5 základních pilířích, resp. pohledech: 
 Organizační – popis pracovníků a organizačních jednotek, jejich sloţení a 
vazby 
 Datový – tvořen stavy a událostmi, kde události definují změny stavu 
informačních objektů 
 Funkční – popis funkcí, dílčích funkcí a strukturu vztahů mezi nimi 
 Procesní – zachycuje vztahy mezi jednotlivými pohledy, popisuje 
podnikové procesy, jako hlavní integrující prvek 
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 Výkonový – nástroj realizace průběţného zlepšování procesů – jedná se o 
prvky měření procesu a jejich metriky 
Všechny tyto pohledy vzájemně souvisí. Dále pak v kaţdé z nich existují 3 úrovně, a to: 
 Věcnou 
 Zpracování dat 
 Implementace systému (Řepa, 2007) 
Za klíčový krok v postupu metodiky ARIS je povaţováno vytvoření logického 
konceptu systému, pro který existuje nejvíce nástrojů a technik, a který je „považován 
za výchozí bod procesního řízení.“  (Řepa, 2007, s. 46) 
2.3.1.3 Metody uplatňované v logistice oběhových procesů 
Drahotský, Řezníček (2003) uvádí v tabulce 5 tyto metody pro řízení a optimalizaci 
oběhových logistických procesů pouţitelné v oblasti reengineeringu:  
Tabulka 5: Metody pouţívané v logistice oběhových procesů (Zdroj: Drahotský, Řezníček, 2003, s. 134) 
 
Například empirické metody jsou zaloţeny na zkušenostech. Metody tvůrčího 
myšlení potom na nápadu. Údajně nejlepší moţností jak dostat nápad je mít mnoho 
nápadů k čemuţ můţe přispět třeba uvedená metoda brainstormingu. V rámci myšlení 
rozlišujeme dva typy – analytické a podvědomé. Analytické pouţíváme automaticky 
při řešení problému, jelikoţ jsme k tomu od mala vedeni ve škole a následně při práci. 
Analytické myšlení v sobě obsahuje ale i podvědomé myšlení, které přidává tvořivost, 
tzv. tvořivé myšlení. To je třeba zvláště u problémů, kde je více moţností řešení. Pro 
tvořivé myšlení můţe být překáţkou například předpoklad, ţe způsob/varianta 
pouţívaná doposud, je ta nejlepší moţná. Nebo také obavy z nových přístupů, rychlé 
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zamítání nových myšlenek, vyuţití první moţné varianty, tedy se jiná nehledá. 
(Drahotský, Řezníček, 2003) 
2.3.2 Podnikové procesy a informační systém podniku 
Jak jiţ bylo zmíněno, informační technologie, dále jen IT, mají při reengineeringu 
podnikových procesů důleţitou roli, a to včetně metodiky vývoje informačních 
systémů - IS. IT jsou na jednu stranu příčinou reengineeringu podnikových procesů, ale 
i prostředkem pro jeho realizaci. Na straně druhé pak reengineering představuje zpětnou 
vazbu pro zmiňované metodiky rozvoje informačního systému – odkrývá nové 
souvislosti a skutečnosti, které vysvětlují existující problémy v metodikách vývoje 
IS/IT. Pro podporu vývoje IS vznikaly v 90. letech systémy CASE. Na základě nových 
poznatků a potřeb se posléze vyčlenila podskupina produktů – tzv. systémy Computer 
Aided Business Engineering CABE, jež jsou zaměřeny nikoliv výhradně na vývoj 
informačního systému, ale na systematickou podporu věcného (business) systému firmy, 
postavenou na jeho, důkladnou analýzou vytvořeném, modelu, natolik exaktním, aby 
bylo možno pomocí něj celý věcný systém řídit. Základem řízení věcného systému a jeho 
integrace s technologií, je tedy především jeho model a základem managementu je 
modelování. (Řepa, 2007, s. 173) 
Výše je ARIS popsán jako obecná metodika, nicméně vzhledem k jeho šíři a vazbě na 
konkrétní počítačové nástroje a cíle v oblasti modelování podnikových procesů je 
dále uváděn i jako metoda i jako konkrétní sada nástrojů patřící mezi nástroje CABE, 
slouţící k modelování podniku, jeho procesů, organizační struktury, datových toků, 
informační infrastruktury a cílů. (Řepa, 2007) 
2.3.3 Modelování procesů 
2.3.3.1 Základní náleţitosti 
K modelování procesů existuje řada přístupů a norem, kde kaţdý zdůrazňuje jiné prvky, 
jiné zase opomíjí. Hodně jich je ovlivněno jak informačními technologiemi a systémy, 
či lidským faktorem, případně technologií jako takovou. Nicméně některé základní 
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náleţitosti mají všechny modely společné. Kaţdý model je tvořen základními prvky – 
proces, činnost, podnět, vazba. 
Procesním modelování se vytváří modely, které popisují podnikové procesy a jejich 
vazby. Je základním předpokladem pro hodnocení dosahování podnikových cílů a 
vlastní optimalizaci procesů. Zahrnuje podrobnou analýzu a tvorbu modelu 
podnikových procesů. Zásadním krokem je zde proto volba vhodné metodiky a notace.  
Proces představuje vzájemně propojené činnosti, kde platí, ţe kaţdá činnost můţe být 
samostatně popsána jako proces. Jednotlivé činnosti vţdy probíhají na základě 
definovaných podnětů, často označovaných jako události. Situaci uvnitř procesu se říká 
stav procesu. Činnosti jsou dávány do návazností (popisovány jako vazby), coţ vytváří 
strukturu procesu.  
Detailní mapování procesů umoţňuje vyuţívat jak znalosti podniku, tak sniţovat 
náklady procesů, přehodnocení pracovních pozic a jejich náplně, stejně jako 
uskutečňovat interní benchmarking. (Řepa, 2007) 
2.3.3.2 Modelování procesů metodou ARIS 
Ve spojení ARISu s PC nástroji představují nástroje modelování jen jednu oblast. 
Jedná se o tzv. modelovací platformu, uvedenou v tabulce 6. Dále obsahuje 
implementační, controllingovou platformu a ARIS Scouts (platforma doplňkových 
nástrojů). Nástrojů ARIS je vyuţíváno při návrhu, zavedení a řízení podnikových 
procesů. Díky mnoţství modulů jsou dostačující pro informatiky a analytiky pro tvorbu 
procesních modelů, ale i pro management jako podpora řízení. (Řepa, 2007) 
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Tabulka 6: Modelovací platforma ARIS (Zdroj: Řepa, 2007, s. 75) 
 
Ze souboru nástrojů modelovací platformy je konkrétně zajímavý např. nástroj ARIS 
Toolset (resp. EasyDesign).  
Procesní model, který představuje jádro modelu, je tvořen z jednotlivých modelů, 
které se liší druhem a úrovní: 
- Přehledová úroveň – znázorňuje hlavní tok a posloupnost procesů 
- Úroveň procesu – vyjadřuje kontext všech procesů včetně odpovídajících 
objektů (dokumenty, aktéři) 
- Úroveň podprocesů – představuje posloupnost podprocesů, ze kterých se daný 
proces skládá 
- Úroveň činnosti – podrobné modelování procesů jako činností a k nim patřících 
objektů 
K modelování je zde pak vyuţíváno různých diagramů, jejichţ souvislosti jsou 
uvedeny na obrázku 11: 
- Value Added Chain – diagram přidané hodnoty - přehledová úroveň a 
posloupnost podprocesů 
- Hierarchická struktura procesu – přehledová úroveň a znázornění sloţení 
procesů z podprocesů 
- EPC diagram – kontextový popis procesů 
- eEPC diagram – podrobný popis procesu jako činností 
- ERM diagram – doplňkový popis informační struktury – konceptuální model 
(Řepa, 2007) 
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Obrázek 11: Modely ARIS Toolset (Zdroj: Řepa, 2007, s. 77) 
Diagram přidané hodnoty představuje a popisuje ty funkce, které vytváří přidanou 
hodnotu v podniku, coţ vytváří tzv. řetězec přidané hodnoty, ve které ovšem 
nevystupují události. Funkce je moţné dělit do podfunkcí, doplnit organizační jednotky 
a jejich typy, které vyjadřují odpovědnost za danou funkci, stejně jako je moţné pouţít 
odborné pojmy jakoţto vstupní a výstupní data funkcí. Diagram ERM pak vychází z ER 
diagramu, který je vyuţívaný v datovém modelování.  
ARIS vyuţívá k popisu procesu v podniku následující komponenty: 
- Událost 
- Funkce 
- Data 
- Zaměstnanec 
- Organizační jednotka 
- Produkt/sluţba 
Tvorba modelu se řídí několika pravidly, například – událost spouští funkci, funkce 
vytváří událost, data jsou vyuţívána ve funkcích, odpovědnost za funkce mají 
zaměstnanci, ti spadají do organizačních jednotek, funkce přetváří vstupy na výstupy. 
(Řepa, 2007) 
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3 BOSCH DIESEL s.r.o., JIHLAVA A JEHO HISTORIE 
3.1 Robert Bosch GmbH 
Začátek historie firmy Robert Bosch GmbH se datuje v roce 1886, kdy Robert Bosch 
zaloţil ve Stuttgartu Dílnu pro jemnou mechaniku. Ta se krátce na to začala 
specializovat na zapalovací zařízení pro nejrůznější typy motorů. Mezinárodně začala 
firma působit na konci 19. století a to zastoupením v Londýně a Paříţi. 
Společnost Robert Bosch GmbH je z 92% vlastněna Nadací Robert Bosch GmbH (to od 
roku 1964), která prezentuje obecně prospěšné a sociální tendence samotného 
zakladatele.  Zbylých 8% vlastnického podílu si ponechala rodina Bosch. Vzhledem 
k neziskovému statutu Nadace Roberta Bosche GmbH, se nemůţe podílet na 
rozhodování firmy. Za tímto účelem byla zaloţena společnost Robert Bosch 
Industrietreuhand KG, kterému náleţí 93% hlasovacích práv. Zbylých 7% připadá opět 
na rodinu Bosch.  
 
Obrázek 12:  Vlastnické a rozhodovací podíly v Robert Bosch GmbH (Upraveno dle: Dvořák, 2010) 
Společnost Robert Bosch GmbH je společností s ručením omezeným, coţ zajišťuje celé 
skupině Bosch podnikatelskou samostatnost a umoţňuje ve vysoké míře investovat zisk 
společnosti zpět do výzkumu a vývoje. 
Dnes zahrnuje Robert Bosch GmbH na 300 dceřiných společností. Z nich je asi 250 
mimo německé území a společnost je tak zastoupena ve více neţ 50 zemích světa. 
V roce 2008 dosáhla společnost celosvětového obratu 45 miliard Eur, z čehoţ 74% bylo 
realizováno mimo území Německa. Počet zaměstnanců vzrostl meziročně o 11000 a 
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celosvětově dosáhl v roce 2008 počtu 281 000 zaměstnanců. Podnikání Robert Bosch 
GmbH je rozděleno do tří obchodních divizí: 
 Divize automobilové techniky 
 Divize průmyslové techniky 
 Divize spotřebního zboţí 
 V oblasti automobilové techniky dnes společnost Robert Bosch GmbH zaujímá jedno 
z prvních příček na světě. V tomto oboru učinila celou řadu technických objevů, které 
udělali jízdu autem bezpečnější a pohodlnější. Jako příklad můţeme kromě 
nejmodernějších vysokotlakých systémů pro dieselové motory, jako je Common Rail, 
uvést brzdový systém ABS, elektronický program stability ESP nebo navigační a 
asistenční systémy pro řidiče. (Králík, 2002) 
Robert Bosch GmbH se snaţí zůstat na špici v oblasti technologií, proto investuje 
vysoké částky do výzkumu a vývoje, o čemţ svědčí i vysoký počet přihlášených 
patentů, a sice přes 2800, coţ znamená druhé místo podavatelů patentů v této oblasti. 
V roce 2010 investoval do výzkumu a vývoje 3,8 miliardy eur. (Dvořák, 2010) 
 
Na území ČR byla společnost Roberta Bosche zastoupena jiţ od konce 19. století, kdy 
zde obchodovala především s firmou Laurin&Klement. První oficiální pobočka Bosch 
byla zaloţena uţ před rokem 1912 v Praze, kde byla aţ do roku 1948. Po roce 1989 se 
firma vrátila a od prosince 1991 opět plně obnovila svoji činnost. 
V Česku v současné době sídlí několik na sobě nezávislých dceřiných firem Robert 
Bosch GmbH. (Králík, 2002) 
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3.2 Bosch Diesel s.r.o., Jihlava 
Divize Dieselové systémy vyvíjí, aplikuje a vyrábí moderní systémy vznětových 
motorů. Společnost Bosch Diesel s.r.o. byla zaloţena v roce 1993 v Jihlavě jako 
společný podnik německé firmy Robert Bosch GmbH ze Stuttgartu a jihlavského 
strojírenského podniku Motorpal a.s. V roce 1996 se firma Robert Bosch GmbH stala 
jediným vlastníkem společnosti Bosch Diesel s.r.o.. V současnosti je největším 
výrobním závodem pro vstřikovací systémy Common Rail v koncernu Bosch.  
Od roku 1993 zde firma Robert Bosch GmbH investovala více neţ 720 milionů eur a 
v Jihlavě v současnosti zaměstnává více neţ 4000 lidí. Je tak největším 
zaměstnavatelem v regionu Vysočina. Prvním krokem bylo vystavění závodu I – hala na 
Humpolecké. Dále byl pronajat objekt bývalé továrny, z něhoţ vznikl závod II. V roce 
2001 byla dokončena výstavba závodu III na Pávově.  Podstatnou část výrobního 
programu tvoří komponenty palivového vstřikovacího systému Common Rail. Své 
výrobky firma dodává předním celosvětovým výrobcům automobilů a musí proto 
splňovat nejnáročnější kriteria kvality. (Dvořák, 2010) 
Společnost vyrábí v Jihlavě součásti 15 produktových typů pro dieselové vstřikovací 
systémy Common Rail ve třech výrobních závodech. Jako výrobní a vývojový závod 
přináší do mezinárodní skupiny Bosch vysoce kvalitní technologie, díky kterým je 
dosahováno vysoké kvality v oblasti automobilové techniky, čímţ si podnik získává 
dobré jméno u svých zákazníků. Výrobní systém podniku je zaloţen na systému Bosch 
Production Systém (BPS), který vychází ze systému Toyota Production Systém (TPS). 
Dále je zde zavedena metodika neustálého zlepšování Continuous Process Improvement 
(CPI), která řídí podnikové procesy. (Bosch.cz, 2012) 
3.2.1 Hlavní výrobní program 
Mezi hlavní vyráběné díly lze řadit následující: 
 Dieselová vstřikovací vysokotlaká čerpadla typu Common Rail – CP4, CP3, 
CP1H a CPN5 pro osobní a nákladní automobily 
 Tlakové zásobníky (Rail) 
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 Regulační ventily tlaku (DRV) 
Společnost se rovněţ zabývá sériovými opravami vstřikovacích systémů (rotační 
čerpadla VE, VP, dále UI, UIN a CP3). 
Mezi zákazníky patří nejvýznamnější světoví výrobci automobilů, např. BMW, 
Volkswagen, Audi, Ford, Daimler, Volvo, Toyota, Mazda, Peugeot, Renault a další. 
(Bosch.cz, 2012) 
3.2.2 Organizační struktura firmy Bosch Diesel s.r.o. 
Společnost je tvořena mnoha odděleními dle jejich funkce v rámci podniku: 
 Vedení firmy 
PT – Technical Plant Manager = technický ředitel 
PC – Commercial Plant Manager = obchodní ředitel firmy 
Mají na starosti koordinaci a vedení všech oddělení firmy, stejně jako spolupráci 
s mateřskou společností. Jejich úkolem je prosazovat strategii společnosti a účastní se 
jednání o klíčových činnostech firmy.  
 Controlling, Finance and Administration CFA 
Zajišťuje kontrolu, hospodářské poradenství, analýzy a srovnávání nákladů.  
 Oddělení výpočetní techniky CI/FSE2  a CI/FES2, ICO  
CI/FSE2 – poskytuje sluţby spojené se zavedením, správou a údrţbou IT vybavení a 
příslušného softwarového vybavení. Zajišťuje správu báze systému SAP.  
CI/FES2, ICO – zaměření na ochranu a bezpečnost dat a informací, podpora 
logistických projektů, SAP projektů, péče o IT výroby. 
 Deployment Business Excellence DBE 
Jeho úkolem je rozvoj a dosaţení Business Excellence v jihlavském závodu společnosti 
na základě principů EFQM. 
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 Bosch Production Systems BPS 
Zavádění a vyuţívání systémů štíhlé výroby upravených přímo pro potřeby společnosti 
Bosch – tvorba standardů BPS, podpora projektů koncepčním a realizačním know-how.  
  Diesel Systém/Engineering Testing Center DS/ETC-Jh a DS-PC/ERR-Jh 
DS/ETC-Jh – dlouhodobá zkušebna spolupracující s partnery a spřízněnými společnosti 
na vývoji nejlepších moţných technických řešení.  
DS-PC/ERR-Jh je dlouhodobá zkušebna zabývající se vývojem a aplikací jednotlivých 
prvků dieselové techniky, zde zejména systému Common rail a jeho komponent. 
  Facility Management Department FCM 
Poskytuje závodu sluţby např. v oblasti inţenýrských pozemních staveb, zajištění 
energií a médií, hasičské závodní sluţby, ostrahy, bezpečnosti a úklidu. 
 Logistics LOG 
o LOG 1 (Physical Logistic) 
Zjišťuje fyzickou logistiku, dopravu, celní záleţitosti, fakturace a obalové hospodářství. 
o LOG 2 (Custommer Planning) 
Plánování a obstarávání dílců pro jednotlivá výrobní oddělení. (Dvořák, 2010) 
 
Obrázek 13: Organizační struktura oddělení logistiky Bosch Diesel s.r.o. (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
44 
 
Oddělení logistiky se zabývá plánováním a realizací materiálových toků v rámci závodu 
a zároveň v celém distribučním řetězci. 
Hlavní činnost se soustředí na zavádění štíhlých systémů logistiky, které se aplikují jak 
na samotný výrobní program, tak na veškeré související procesy jako je skladování, 
doprava a systémová podpora. 
Mezi hlavní činnosti patří: 
- Plánování výroby – příprava a realizace výrobních plánů jednotlivých výrob, 
komunikace v rámci celého řetězce od jednotlivých dodavatelů aţ po konečné 
zákazníky. 
- Organizace materiálových toků – kompletní materiálový tok zboţí od 
dodavatelů, přes příjem zboţí, skladování a výdej do výroby, aţ po odesílání 
hotových výrobků zákazníkům. 
- Vývoj logistických procesů – zavádění nejnovějších poznatků štíhlé logistiky do 
praxe, koordinace logistických projektů v oblastech fyzické logistiky, plánování 
a systémového napojení. (Králík, 2002) 
 Purchasing PUR 
Oddělení nákupu zajišťující jednicový materiál i materiály provozní a spotřební. 
 Manufacturing – Remanufacturing MFB 
Výrobní úsek sériových oprav nefunkčních vstřikovacích čerpadel. 
 Manufacturing Sectors MFH, MFP, MFR 
Výrobní úseky jednotlivých produktů. 
 Human Resources, Local HRL, Human Resources, Country HRC 
  Quality Management and Methods QMM 
Oddělení kvality výrobků – zvyšování jakosti, péče o zákazníky a zkoušky výrobků. 
  Technical Functions TEF 
Technická podpora výroby. 
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 Health, Safety and Environment HSE 
Ochrana ţivotního prostředí, bezpečnosti práce a zdraví při práci. (Dvořák, 2010) 
3.2.3 Údaje z výročních zpráv za rok 2007 - 2011 (Bosch Diesel s.r.o.) 
Výsledky hospodaření společnosti Bosch Diesel s.r.o. v minulých letech jsou zachyceny 
v následující tabulce 7 a rovněţ vyjádřeny graficky v grafu 1. 
Tabulka 7: Vývoj obratu a zisku Bosch Diesel s.r.o. v letech 2007 - 2011  
(Upraveno dle: Bosch Diesel s.r.o., 2012) 
Vývoj obratů a zisků firmy Bosch Diesel s.r.o. v letech 2007 - 2011 
rok 2007 2008 2009 2010 2011 
obrat v 
Kč 
22 947 019 000 19 631 250 000 12 700 000 000 17 108 000 000 17 218 728 000 
zisk v 
Kč 
3 092 777 000 1 249 056 000 150 000 000 698 640 000 205 459 000 
 
 
Graf 1: Vývoj obratu a zisku Bosch Diesel s.r.o. v letech 2007 - 2011 (Upraveno dle: Bosch Diesel s.r.o., 2012) 
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4 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU V OBLASTI 
ŘÍZENÍ OBĚHU A ČIŠTĚNÍ OBALŮ SPOLEČNOSTI 
BOSCH DIESEL s.r.o. 
4.1 Obalové hospodářství Bosch Diesel s.r.o. 
Plánování a opatřování materiálových poloţek, fyzická logistika, doprava, stejně jako 
obalové hospodářství Bosch Diesel s.r.o. a další, patří mezi oblasti řešené oddělením 
logistiky. Konkrétní činnosti vztahující se k obalovému hospodářství podniku, potom 
patří mezi hlavní činnosti a kompetence oddělení Logistiky 1 (viz organizační struktura 
obrázek 13). Tato oblast je upravena vnitřními předpisy a směrnicemi, jako například 
směrnicí Organizace toku obalů. Za jejich dodrţování jsou odpovědni všichni 
pracovníci JhP, tedy jihlavského závodu na Pávově.  
4.1.1 Pouţívané obalové prostředky 
Obalové prostředky jsou v Bosch Diesel s.r.o. děleny dle různých hledisek a kriterií. 
Například dle typu zákazníka, zde myšleno příjemce obalů, se dělí na zákaznické, 
dodavatelské a interní. Pouţívané obaly se dále liší podle původu tohoto zákazníka, 
respektive příjemce obalů na evropské a zámořské. Obaly vyuţívané v rámci Evropy 
jsou většinou vícecestné a převáţně plastové či kovové, aby bylo moţné jejich 
udrţování pro opětovné vyuţívání z hlediska čistoty. Patří sem například gitter boxy, 
plastové europalety, plastové přepravky KLT a blistry. Obaly určené pro zásilky do 
zámoří jsou naopak většinou jednocestné, převáţně vyrobené z lepenky a dřeva, coţ 
umoţňuje jejich jednoduchou recyklaci. 
Ukázky vybraných typů obalů jsou uvedeny na obrázku 14.  
Některé pojmy pouţité v této kapitole budou upřesněny v následujícím textu. 
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Obrázek 14: Vybrané pouţívané obaly v Bosch Diesel s.r.o. (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
Předmětem zájmu této práce bude problematika řízení oběhu a čištění vícecestných 
dodavatelských obalů, konkrétně: 
1. plastové přepravky KLT (dále jen KLT) – jedná se o plastové bedýnky 
vyuţívané jak pro přepravu hotových výrobků k zákazníkům, tak přepravu dílců 
pro výrobu od dodavatele, které umoţňují nejen jednoduchou manipulaci, ale 
plní i ochranou a informační funkci. Ke kaţdému KLT náleţí i uzávěr neboli 
víko. Viz obrázek 15. 
 
Obrázek 15: Obal KLT (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
2. Blistr – je součástí KLT, respektive můţe být jeho součástí. Je tedy dle potřeby 
vkládán dovnitř přepravek KLT (vyţaduje-li to typ přepravovaného výrobku či 
dílce) a slouţí jako prostředek zamezující volnému pohybu jednotlivých 
uloţených dílců v přepravkách, čímţ zamezuje jejich poškození a umoţňuje 
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v KLT přepravovat více kusů najednou. Na obrázku 16 je ukázka, jak mohou 
blistry vypadat. 
 
Obrázek 16: Blistry vloţené do KLT (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
V podniku se vyuţívá přibliţně 8 typů KLT a 150 typů blistrů. Jeden typ blistru či KLT 
tedy slouţí pro balení 1 a více druhů komponent. 
4.1.2 Paletová jednotka 
Všechny tyto obaly mají unifikované rozměry, aby je bylo moţno v různých 
kombinacích seskládat na palety a tak vytvořit tzv. paletovou jednotku. 
Pro jednotlivé typy obalů, respektive typy blistrů, existují balící předpisy, udávající 
počet všech součástí tvořící jednu paletovou jednotku. Ta je tvořena spodní částí neboli 
paletou, daným počtem KLT a k nim patřících vík, daným počtem blistrů a celá paleta 
je uzavřena paletovým víkem. Na základě balícího předpisu je tedy moţné kaţdému 
blistru určit poţadavky na KLT a palety potřebné k tvorbě paletové jednotky. Pro další 
ilustraci vytvoříme vzorový blistr, který označíme číslem 8000.853.834.  
 
Obrázek 17: Ilustrace balícího předpisu blistru 8000.853.834 (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
Balící předpis: 1
48
96
48
1
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Z balícího předpisu na obrázku 17 pak vidíme, ţe 1 paletová jednotka pro blistr 
8000.853.834 se skládá z: 
- 1 palety 
- 1 paletového víka 
- 48 KLT  
- 48 vík pro KLT  
- 96 blistrů 
4.1.3 Rozlišení obalů dle zákazníka 
V rámci podniku jsou obaly rozděleny do 3 jiţ zmiňovaných kategorií z hlediska jejich 
zákazníka (příjemce), a to: 
- Dodavatelské – obaly určené pro dodavatele Bosch Diesel s.r.o., do kterých 
jsou dodavatelem baleny a následně odesílány objednané dílce pro výrobu firmy 
Bosch Diesel s.r.o. 
- Zákaznické, resp. odběratelské obaly – jedná se o obaly, které sám zákazník 
dodá do firmy Bosch na zabalení výrobků a jejich zpětné odeslání 
k zákazníkovi. 
- Interní – obaly potřebné ve výrobě během výrobního procesu. 
4.1.4 Pojem „vícecestné obaly“ a objekty podílející se na oběhu obalů 
Dodavatelské obaly, stejně jako ostatní obaly určené pro evropské zákazníky, spadají 
do kategorie vícecestných, to znamená, ţe jsou vyuţívány opakovaně, čímţ vytváří 
neustálý oběh. Aby tomu tak mohlo být, musí být obaly udrţovány čisté, tedy musí 
splňovat kriteria čistoty. Po kaţdém pouţití obalů je nutné, aby byl obal očištěn od 
moţných nečistot, jako například kovové třísky, mastnoty a taktéţ zbaven vlhkosti, 
která by mohla zapříčinit vznik koroze uloţeného materiálu. Pro toto čištění obalů je 
firmou Bosch Diesel s.r.o. vyuţíváno sluţeb firmy Jipocar, celým názvem JIPOCAR 
TRANSPORT, s.r.o., sídlem v Jihlavě (dále jen Jipocar).  
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Řešený oběh vícecestných dodavatelských obalů pak probíhá mezi těmito třemi, 
respektive čtyřmi moţnými objekty – závodem Bosch Diesel s.r.o., firmou Jipocar, 
dodavateli materiálů a zákazníky Bosch Diesel s.r.o. znázorněnými na obrázku 18. 
Veškeré obaly jsou v rámci celého oběhu stálým majetkem firmy Bosch Diesel s.r.o. 
 
Obrázek 18: Subjekty zapojené v oběhu obalů (Zdroj: vlastní zpracování) 
Mezi jednotlivými objekty jsou na obrázku přerušovanými čarami zjednodušeně 
znázorněny informační toky doprovázené odpovídající dokumentací  
(např. objednávkou) a plnými čarami pak jimi vyvolané materiálové toky (např. hotové 
produkty či materiály). 
4.1.5 Informační systém 
V podniku Bosch Diesel s.r.o. je vyuţíváno několik informačních systémů lišící se dle 
činností a oddělení, u nichţ jsou potřebné. Na oddělení Logistiky 1 jsou to například 
systém SAP, LEVI či LOSYS.  
Informační systém SAP je vyuţíván napříč různými odděleními a činnostmi podniku 
například pro: 
- Plánování výroby 
- Skladové hospodářství 
- Personální oddělení 
- Účetní operace 
- a další 
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Dalším pouţívaným systémem je LOSYS vyuţívaný na oddělení Logistiky 1. Je 
rozdělen na dvě části – LOSYS a LOSYS-Obaly. První část - LOSYS slouţí pro 
plánování dopravy materiálu a hotových výrobků. A to včetně evidence nákladů, které 
se k dopravě vztahují. Druhá část - LOSYS-obaly je pak vyuţívána při distribuci obalů 
– zaplánování dodávek obalů pro konkrétní dodavatele a tisk dodacích listů. Výsledek 
těchto činností je následně „vrácen“ do části LOSYS, kde probíhá doplánování dopravy 
- včetně potřeby závozu a svozu obalů.  
4.1.5.1 Evidence obalů – obalové konto 
V oblasti obalového hospodářství je vyuţíváno také systému LEVI, který je určen pro 
evidenci obalů, respektive vytváření obalových kont. Zachycuje pohyby obalů mezi 
jednotlivými subjekty – Bosch Diesel s.r.o., dodavatelem či zákazníkem, případně 
centrálním skladem obalů v Německu, avšak není schopen rozlišení, zda se obaly 
nachází v závodě Bosch Diesel s.r.o., či jiţ byly odeslány na praní do firmy Jipocar.  
4.2 Analýza současného stavu řízení oběhu obalů 
4.2.1 Princip oběhu obalů, jeho začlení mezi hlavní podnikové procesy 
Celý oběh pomyslně začíná signálem - poţadavkem od zákazníka na konečný 
výrobek. Princip oběhu je potom následující: 
1. Od zákazníka přichází objednávka na poţadovaný počet a typ výrobků. 
2. Na základě potvrzené a v systému SAP zaplánované objednávky je vytvořena 
takzvaná sekundární potřeba. 
3. Sekundární potřeba generuje poţadované termíny a mnoţství komponentů 
potřebné k vyrobení zákazníkem objednaných výrobků. Výsledkem sekundární 
potřeby je vytvoření objednávky materiálu, které jsou odesílány dodavateli. 
4. Následně je zahájeno plánování výroby, které vytváří poţadavky na kapacitní 
plánování výroby. 
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Tyto první čtyři uvedené body spadají do kompetencí oddělení LOG 2 a jsou 
znázorněny na obrázku 19 spolu s následným dodáním materiálu, výrobou aţ po 
odeslání hotového zabaleného výrobku. 
 
Obrázek 19: Začlenění Řízení oběhu a čištění obalů mezi podnikové procesy (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
Proces Řízení oběhu a čištění obalů, který je také součástí obrázku 19, je dále nastíněn 
body 5 aţ 9, spolu s bodem 11. Tento proces spadá do kompetencí oddělení LOG 1. 
5. Na základě objednávky materiálů začíná dodavatel plánovat svou vlastní 
výrobu a generuje vlastní poţadavky na materiály, mezi které spadá i 
poţadavek na obaly, do kterých hotové dílce balí a odesílá je takto zabalené do 
Bosch Diesel s.r.o. Dodavatel tedy odesílá objednávku na obaly do Bosch 
Diesel s.r.o. na oddělení Log 13.1 – přijetí objednávky obalů. 
6. Tato objednávka je na Log 13.1 zpracována do plánu odesílání. 
7. Po zpracování objednávky jsou vytvořeny a tištěny dodací listy jak v Bosch 
Diesel, tak firmě Jipocar. 
8. Na základě dodacích listů Jipocar expeduje vyprané obaly k dodavateli a 
zahajuje praní špinavých obalů. 
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Obrázek 20: Hlavní procesy Řízení oběhu a čištění obalů v Bosch Diesel s.r.o. a Jipocar (Zdroj: vlastní 
zpracování) 
 
9. Paralelně s uvedenými jednotlivými kroky řízení oběhu obalů probíhá zjišťování 
potřebného disponibilního mnoţství obalů v oběhu pro pokrytí potřeb v daném 
období. Je prováděno periodicky a to minimálně vţdy jednou za čtvrt roku. 
10. Po obdrţení obalů dodavatel balí hotové dílce a odesílá je – dodání materiálu 
do Bosch Diesel s.r.o. 
11. Jsou-li potřebné materiály dodány, můţe probíhat výroba v Bosch Diesel s r.o. 
Po pouţití a vyprázdnění obalů během výrobního procesu jsou špinavé obaly 
odvezeny z Bosch Diesel s.r.o. zpět do Jipocaru k čištění. 
12. Hotové a zabalené výrobky jsou odeslány zákazníkovi v zákaznických obalech. 
Pokud rozšíříme výše uvedený obrázek 18 o zde popsané procesy v bodech 1 – 12, 
získáme jednoduché schéma, které představuje obrázek 21: 
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Obrázek 21: Schéma procesů mezi subjekty (Zdroj: vlastní zpracování) 
Přerušované šipky zde opět zjednodušeně znázorňují informační tok podloţený 
dokumentem (objednávkou či dodacími listy), plné značení zelené barvy pak znázorňuje 
hmotný tok – tok výrobků, materiálu a obalů.  
4.2.1.1 Zajištění potřebného mnoţství obalů v oběhu 
Aby samotný oběh mohl fungovat, je nutné zajistit, aby bylo v oběhu k dispozici 
mnoţství obalů pokrývající potřeby. Potřebné mnoţství odvodíme z výrobního plánu a 
to tímto způsobem: 
1. Plán výroby a tedy potřeb jednotlivých materiálů je zpracováván dopředu vţdy 
na kaţdý kvartál, tedy 3 měsíce. 
2. Pro plánování obalů je vybrána nejvyšší měsíční potřeba daného materiálu za 
kvartál. 
3. Kaţdému materiálu je v SAP přiřazen odpovídající blistr na základě 10-ti 
místných čísel. Kaţdý blistr má v systému SAP své 10-ti místné označení, stejně 
jako ostatní materiály, které jsou do nich baleny. Pro další ilustraci pouţijeme 
smyšlený blistr 8000.853.834, uvedený výše na obrázku 17. 
4. Na základě aktuálního čtvrtletního plánu výroby jsou dle typu pouţitého 
blistru vybrány materiály vyuţívající stejný obal.   
5. Nejvyšší měsíční potřeby jednotlivých materiálů na daný kvartál se sečtou a 
vyjde nám celková potřeba materiálu baleného jedním typem blistru. 
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V ilustrační tabulce 8, viz níţe, to tedy znamená – do blistru 8000.853.834 jsou baleny 
matriály označené 4865.F67.1753 aţ 4865.F67.1770, které jsou součástí komponenty X. 
Zde například pro 4. kvartál je celková potřeba materiálu, baleného do blistru 
8000.853.834, 244 660 kusů. 
Tabulka 8: Plánované mnoţství dílců balených do blistru 8000.853.834 za rok 2012  
(Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
6. Dalším potřebným údajem je koeficient oběhu – jeho výpočet vychází z: 
a. doby, kterou obal potřebuje na průchod oběhem (kdy start a cíl je příjem 
špinavého obalu v Jipocaru), viz tabulka 9: 
Tabulka 9: Určení doby průběhu obalu oběhem (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
b. počtu pracovních dnů v daném měsíci 
 
Materiál Komponenta 1. kvartál 2. kvartál 3. kvartál 4. kvartál
4865.F67.1753 X 7600 6700 8756 10320
4865.F67.1754 X 48000 51306 21800 46464
4865.F67.1755 X 0 8229 11953 10320
4865.F67.1756 X 6984 5212 5376 3936
4865.F67.1757 X 19432 16896 18602 16992
4865.F67.1758 X 1056 0 96 192
4865.F67.1759 X 16524 14702 14614 22500
4865.F67.1760 X 98688 97352 109042 102048
4865.F67.1761 X 18144 16448 13440 4896
4865.F67.1762 X 0 6300 14292 0
4865.F67.1763 X 672 912 864 0
4865.F67.1764 X 4500 2304 2304 1440
4865.F67.1765 X 4608 4680 6432 7296
4865.F67.1766 X 1248 1536 1536 2112
4865.F67.1767 X 672 648 692 960
4865.F67.1768 X 0 0 1296 0
4865.F67.1769 X 0 0 0 400
4865.F67.1770 X 14784
Celkem - 228128 233225 231095 244660
Název blistru:
Plánování:
odkud kam doba trvání (dny) poznámky
Jipocar Jipocar 1 pračky obalů
Jipocar Jipocar 6 sklad
Jipocar QTS 1 transport
QTS QTS 2 sklad
QTS Dodavatel 1 transport
Dodavatel Dodavatel 7 sklad+výroba
Dodavatel FeP 1 transport
FeP FeP 6 sklad
FeP JhP 1 transport
JhP JhP 5 sklad
JhP JhP 1 výroba
JhP Jipocar 1 transport
33
8000.853.834
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Koeficient oběhu je potom roven podílu délky oběhu a počtu pracovních dní. 
Zde uvaţujeme počet dnů 21, tedy koeficient oběhu je 1,57. 
 
7. Z balících předpisů dále víme, ţe do kaţdého blistru je moţno umístit 8 kusů 
dílců. Viz tabulka 10. Systém nám rovněţ uvádí, jaký je současný stav obalů 
k dispozici – zde pole „Dosud nakoupených“. Vydělíme-li výsledek násobku 
„Potřeba dílců“ krát „Koeficient oběhu“ hodnotou „Počet dílců v blistru“ 
zjistíme skutečnou nejvyšší moţnou potřebu obalů pro zvolený kvartál. Zde 
toto mnoţství představuje 48 058 blistrů. Také na tomto příkladu můţeme vidět, 
ţe disponibilní mnoţství obalů je o 7 042 vyšší, neţ skutečná potřeba v daném 
období, proto není třeba do oběhu přidávat další obaly. (pozn. Je-li číslo uvedené 
v poli ‚potřeba doobjednat‘ kladné, představuje přebytek oproti poţadovanému 
mnoţství, je-li záporné, znamená potřebu doobjednat.) 
Tabulka 10: Určení potřebného mnoţství obalů v oběhu (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
8. Pokud by mnoţství obalů v oběhu bylo dlouhodobě nadbytečné, je tento 
přebytek odeslán do společného centrálního skladu v Německu a naopak.  
4.2.1.2 Zpracování objednávky a tvorba dodacích listů 
Na základě plánů výroby jsou rozvrţeny i potřeby obalů dodavatelem na dané období. 
Nicméně tato čísla jsou prognózami, tedy mají orientační charakter. Aktuální potřeby 
obalů jsou usměrňovány objednávkami. Objednávky jsou ve formě e-mailu se 
standardizovanou přílohou - souborem Excel. Objednávky obalů musí dodavatel doručit 
vţdy týden předem, neţ mají být obaly odesílány, v našem případě nejpozději ve středu 
předchozího týdne. 
Koeficient oběhu: 1,57
Počet dnů 21
Počet dílců v blistru: 8 Ks
Dosud nakoupených: 55100 Ks
Potřeba dílců: 244660 Ks
Potřeba blistrů: 48058 Ks
Potřeba doobjednat: 7042 Ks
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Přijatá objednávka je na oddělení LOG 13.1 dále zpracována následovně: 
1. Rozplánování objednávky na jednotlivé dny pro odesílání obalů 
v nadcházejícím týdnu. Toto rozplánování probíhá ručně odpovědnou osobou a 
vyuţívá se k tomu určené tabulky v Excelu a systému LOSYS.  
2. Pro tyto denní plány odesílání obalů jsou posléze v LOSYS vytvářeny dodací 
listy. Četnost tvorby dodací listů se řídí aktuální potřebou obalů, tedy jsou 
tvořeny i denně, je-li to nutné. Dodací listy se do Jipocaru neposílají ve fyzické 
podobě, ale jsou tištěny přes vzdálené připojení přímo v Jipocaru. Dodací list se 
tedy po zadání přes systém LOSYS vytiskne jak na oddělení logistiky v Bosch 
Diesel s.r.o., tak na tiskárně ve firmě Jipocar. 
4.2.1.3 Expedice na základě dodacích listů 
Vytištění dodacího listu v Jipocaru je signálem pro vychystání čistých obalů uvedených 
v dodacím listu. Odeslání obalů k dodavateli probíhá v závislosti na plánu externí 
přepravy, který je tvořen v systému LOSYS na oddělení Logistiky 1 v Bosch Diesel 
s.r.o. Tato doprava je současně vyuţívána i pro přepravu opačným směrem, tedy jsou 
současně převáţeny i materiálové poloţky odesílané dodavatelem do firmy Bosch 
Diesel s.r.o., stejně jako špinavé obaly ze závodu Bosch Diesel s.r.o. na firmu Jipocar.  
Plánování kombinované přepravy umoţňuje právě systém LOSYS, ve kterém se 
poţadavky na přepravu obalů k dodavateli i materiálů do Bosch Diesel s.r.o. slučují. 
Jednotlivé trasy mají přesně stanoveny časy příjezdů a odjezdů v jednotlivých místech 
nakládky a vykládky. V rámci podniku jsou nazývány jako tzv. externí milkrun. Pokud 
dojde na trase k opoţdění, oproti plánovaným časům, je řidič povinen toto zpoţdění 
neprodleně hlásit.  
Tabulka 11: Jízdní řád vybraného externího milkrunu (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
Milkrun operace PSČ frekvence den hodina
DE7H nakládka JhP - WIII 58811 5 0 20:00
DE7H vykládka RB Schwieberdingen 71701 5 1 6:00
DE7H vykládka RB Feuerbach (vykládka Fe 605) výroba 70442 5 1 8:00
DE7H vykládka RB Feuerbach (vykládka Fe 530) výroba 70442 5 1 8:30
DE7H vykládka RB Feuerbach (vykládka Fe 534) výroba 70442 5 1 9:00
DE7H nakládka RB Feuerbach (nakládka Fe 673) 70442 5 1 20:00
DE7H vykládka JhP - WIII 58606 5 2 8:00
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Při veškeré přepravě obalů se posílají vţdy celé paletové jednotky kvůli efektivnímu 
vyuţití vozů. Po vychystání a odeslání čistých obalů je opět zahájeno praní, dokud 
nedojde k naplnění čisté zóny, která tvoří 2-3 denní zásobu čistých obalů.  
4.2.1.4 Čištění obalů 
Samotný proces čištění, počínaje vykládkou špinavých obalů v Jipocaru a konče 
expedicí čistých obalů z něj, je jasně definovaný smluvní dohodou obou stran a je 
znázorněn na následujícím obrázku 22.  
 
Obrázek 22: Proces čištění obalů a jeho podmínky (Zdroj: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
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4.2.2 Model současné situace 
Uvedený princip oběhu a čištění obalů je znázorněn na obrázku 23 procesní mapou 
vytvořenou v ARIS Business Architect.  
Procesní mapa je rozdělena svislými čarami do tří oblastí dle subjektů, v jejichţ 
kompetencích jsou uvedené procesy uskutečňovány. V procesní mapě jsou blíţe 
uvaţovány především procesy odehrávající se v Bosch Diesel s.r.o., a to konkrétně 
procesy vztahující se přímo k řízení oběhu obalů. Tyto procesy jsou dále specifikovány 
jejich vstupy, výstupy a případně jinými atributy. Ostatní související procesy jsou 
uvedeny především pro zachycení vzájemných návazností. 
Byla zvolena tato forma procesní mapy, namísto například klasických EPC diagramů 
propojených přes rozhraní procesů, a to z důvodu vyšší přehlednosti v daném případě. 
Uvedený obrázek 23 v textu představuje pouze zmenšenou podobu procesní mapy. Její 
plná velikost ve formátu A3 je uvedena v příloze 1. 
V další části práce bude kvůli přehlednosti vyuţívána rovněţ procesní mapa současného 
řízení oběhu obalů očištěná o veškeré atributy uvedená na obrázku 24. Budou v ní 
z hlediska procesního modelování ponechány pouze jednotlivé události a činnosti, aby 
bylo moţné mapu vyuţívat pro přehledné označení některých jejich úseků.  
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Obrázek 23: Procesní mapa současného řízení oběhu obalů v Bosch Diesel s.r.o. (Zdroj: vlastní zpracování) 
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Obrázek 24: Procesní mapa současného řízení oběhu obalů v Bosch Diesel s.r.o. očištěná o jednotlivé atributy (Zdroj: vlastní zpracování) 
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5 VLASTNÍ NÁVRH 
5.1 Určení problémových oblastí 
V předchozí kapitole popsaný a procesní mapou znázorněný současný princip řízení 
oběhu obalů se v praxi potýká s několika problémy. Tyto problémy jsou mimo jiné 
spojeny s nezanedbatelnými náklady. Mezi tyto problémy patří: 
- Chybějící obaly u dodavatele 
- Sloţitost oběhu řízení a existence nadbytečných procesů 
- Nevyuţití potenciálu existujícího informačního systému 
5.1.1 Chybějící obaly u dodavatele 
Praxe ukazuje, ţe jedním z častých problémů je, ţe ne vţdy má dodavatel k dispozici 
potřebné obaly. Jednou z moţných příčin je chyba v naplánování jiţ při plánování 
sekundárních potřeb materiálu v Bosch Diesel s.r.o. či navýšení potřeb materiálových 
poloţek způsobené například výkyvem v poptávce hotových produktů. Při následné 
doobjednávce materiálů musí dodavatel objednat další obaly a Bosch Diesel s.r.o. musí 
tyto obaly operativně zajistit, aby tak nebyla ohroţena jeho vlastní výroba.  
Tím vznikají jednak časové, resp. mzdové vícenáklady na zaměstnance a reţie spojené 
s nutností uskutečnit procesy pro dodatečné zajištění odeslání obalů (vyznačeny na 
obrázku 25), ale především náklady na dopravu chybějících obalů k dodavateli. Ty 
jsou představovány náklady za náhradní automobily, které musí vyjíţdět mimo 
naplánované trasy externího milkrunu. Tyto automobily z tohoto důvodu nemusí být 
adekvátně vytíţeny, coţ můţeme, mimo jiné, vidět v tabulce 12. 
Další moţnou příčinou je chyba v naplánování samotné dopravy, kdy objednané obaly 
nejsou odeslány v odpovídajícím termínu. 
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Obrázek 25: Proces zajištění chybějících obalů (Zdroj: vlastní zpracování) 
Z firemních záznamů je moţné dohledat počet chybějících obalů v jednotlivých letech, 
počet jízd mimo běţné externí milkruny uskutečněných pro jejich doručení a výši 
vynaloţených nákladů s nimi souvisejících, které jsou uvedené v tabulce 12. 
Tabulka 12: Počet chybějících palet obalů, dodatečných jízd a náklady spojené s dopravou chybějících obalů 
k dodavateli v letech 2010 - 2013 (Upraveno dle: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
V údajích v tabulce 12, zvláště pak na grafu 2, je vidět značný nárůst nákladů na 
dodatečné zajištění chybějících obalů v roce 2011. Ten byl zapříčiněn náběhem nové 
výroby produktů CPN5. Rok 2011 tedy pro další srovnání nebudeme uvaţovat. 
V roce 2012 zde pak vidíme pokles nákladů na dodatečnou dopravu obalů oproti roku 
2010. V tabulce 12 a grafu 1 můţeme rovněţ vidět, ţe vzrostl průměrný počet palet 
na dodatečnou jízdu, můţeme tak říci, ţe vyuţití kapacit automobilů se více neţ 
zdvojnásobilo.  
rok 2010 2011 2012 01-03 2013
Počet chybějících palet obalů 322 695 153 38
Počet dodatečných jízd 18 46 4 9
Průměrný počet palet na jízdu 18 15 38 4
Náklady na dopravu chybějících 
obalů (Kč)
196 151 928 653 153 906 52 989
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Naopak z údajů z prvního čtvrtletí roku 2013 je vidět vývoj opačný – počet 
dodatečných jízd je jiţ nyní na dvojnásobku oproti roku minulému a vyuţití vozidel 
je minimální, coţ značí, ţe se jednalo o akutní nedostatky, které se musely řešit 
okamţitě bez ohledu na vyuţití kapacity vozidla. 
Je však patrné, ţe celkové náklady nejsou v přímé úměře s poklesem či nárůstem počtu 
jízd, coţ můţe vyplývat například z různých vzdáleností konkrétních dodavatelů, k 
nimţ byly obaly dopravovány.  
 
Graf 2: Náklady spojené s dopravou chybějících palet obalů k dodavateli v letech 2010 - 2013 (Upraveno dle: 
Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
Graf 3: Počet chybějících palet obalů, dodatečných jízd a náklady průměrný počet palet na jednu jízdu 
k dodavateli v letech 2010 - 2013 (Upraveno dle: Bosch Diesel s.r.o., 2013) 
 
196 151
928 653
153 906
52 989
0
200 000
400 000
600 000
800 000
1 000 000
2010 2011 2012 01-03 2013
Náklady spojené s dopravou chybějících obalů v Kč
rok
Kč
0
100
200
300
400
500
600
700
2010 2011 2012
01-03 
2013
18 15 38
4
18 46
4
9
322
695
153
38
Průměrný počet 
palet na jízdu
Počet dodatečných 
jízd
Počet chybějících 
palet obalů
rok
65 
 
5.1.1.1 Chybějící obaly u dodavatele vinou dodavatele 
Jiným případem chybějících obalů je, kdyţ dodavatel pouţije obaly firmy Bosch 
Diesel s.r.o. pro jiného klienta. Tedy přes provedení všech nutných kroků procesu a 
jejich bezchybnost, dojde k situaci, kdy se potřebné obaly u dodavatele nenachází. 
Tento problém přesto musí firma Bosch Diesel s.r.o. řešit a operativně chybějící 
obaly zajistit a doručit dodavateli, aby tak nebyla ovlivněna její vlastní výroba. 
Jestliţe je chyba dodavatele prokázána, náklady na dodatečné zajištění obalů je 
povinen uhradit. Ne vţdy se však musí podařit chybu dodavatele prokázat.  
 
Obrázek 26: Procesy vyvolané chybějícími obaly u dodavatele (Zdroj: vlastní zpracování) 
Obrázek 26 představuje rozšíření schématu procesů mezi jednotlivými objekty 
z obrázku 21 o toky vyvolané pro zajištění chybějících obalů, které jsou zde 
zjednodušeně vyznačeny červenou barvou.   
5.1.2 Sloţitost oběhu řízení a existence nadbytečných procesů 
Z procesní mapy na obrázku 23 a z analýzy principu současného řízení oběhu obalů je 
patrná sloţitost a nepřehlednost celého systému.  
5.1.2.1 Nadbytečné procesy v oběhu obalů 
Některé procesy jsou svým způsobem protichůdné a nadbytečné. To se týká především 
bodu ‚Objednávání obalů dodavatelem‘ u Bosch Diesel s.r.o. zvýrazněného na 
obrázku 27. 
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Obrázek 27: Proces ‚Objednávání obalů dodavatelem‘ jako problémová oblast (Zdroj: vlastní zpracování)  
Zbytečnost vyplývá ze skutečnosti, ţe Bosch Diesel s.r.o. ví dříve neţ sám dodavatel, 
které obaly bude dodavatel potřebovat. Proces ‚objednávání obalů dodavatelem‘ pak 
spouští celý řetězec procesů – ‚přijetí objednávky‘, ‚naplánování odesílání obalů‘ a 
‚tvorba a tisk dodacích listů‘, za které zodpovídá Bosch Diesel s.r.o. Všechny tyto 
procesy jsou vyznačeny na obrázku 28. Odstraněním či vhodným nahrazením 
‚objednávání obalů‘ by bylo moţné oběh zpřehlednit a zjednodušit.  
 
Obrázek 28: Proces ‚Objednávání obalů dodavatelem‘ a procesy, které vyvolává (Zdroj: vlastní zpracování) 
Tyto procesy jsou navíc spojeny se značnými náklady například na mzdy pracovníků 
či reţijními náklady. Činnosti ‚Přijetí objednávky‘, ‚Rozplánování objednávky obalů‘ a 
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‚Tvorba a tisk dodacích listů‘ jsou hlavní pracovní náplní jednoho pracovníka. Náklady 
podniku na zaměstnání tohoto pracovníka činí asi 625 000Kč ročně. Dalo by se tak 
říci, ţe vhodným nahrazením či odstraněním ‚objednávání obalů‘ a procesů tím 
vyvolaných, by bylo moţné, mimo jiné, dosáhnout sníţení uvedených mzdových 
nákladů, respektive vyuţít tohoto pracovníka pro jiné pracovní úkoly. 
5.1.2.2 Sloţitost oběhu obalů - sníţení počtu zásahů do systému řízení 
Dalším moţným problémem je fakt, ţe v procesech ‚objednávání obalů‘‚ přijetí 
objednávky‘, ‚naplánování odesílání obalů‘ a ‚tvorba a tisk dodacích listů‘je hlavním 
činitelem lidský faktor, který je obecně náchylnější ke vzniku chyby. Riziko vzniku 
chyby by tedy bylo moţné sníţit eliminací těchto činností a zásahů člověka do 
systému řízení oběhu. Toho je moţné dosáhnout jak odstraněním či nahrazením těchto 
činností, tak nahrazením lidských činností v řízení oběhu zapojením informačního 
systému, tedy vyšší automatizací celého procesu řízení oběhu, kde by lidská sloţka 
zůstala pouze v pozici dohledu nad systémem řízení oběhu obalů a pro korekce 
případných odchylek. 
5.1.3 Nevyuţití potenciálu existujícího informačního systému 
Vyšší automatizace vyţaduje kvalitní a výkonný informační systém. V podniku je 
vyuţíváno jiţ zmiňovaného informačního systému SAP. Jak bylo uvedeno, je 
v podniku vyuţíván napříč odděleními k různým činnostem, například pro plánování 
jednotlivých materiálů potřebných pro výrobní proces, stejně tak evidenci hotových a 
zabalených výrobků. Nicméně neexistuje zde vazba mezi objednávaným materiálem 
a vznikající potřebou obalů. Rovněţ zde chybí vyuţití evidence obalů, které je systém 
SAP schopen. Problémem tedy je, ţe podnik disponuje odpovídajícím informačním 
systémem, ale nevyuţívá moţností, které nabízí.  
Systém SAP by mohl řídit oběh obalů při menších poţadavcích na zásahy zaměstnanců, 
sníţit celkový počet procesů, a tedy sníţit náklady spojené se vznikem objednávek 
obalů a jejich zpracováním. V neposlední řadě by disponoval uváděnou evidencí obalů 
– obalovým kontem poskytujícím přesné informace o mnoţství a pohybech obalů. 
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5.1.3.1 Nepřesná evidence pohybů obalů – obalového konta 
S tím je spojeno stávající vyuţívání systému LEVI pro vedení obalových kont. 
Vyuţitím SAP by bylo moţné LEVI ve vedení kont nahradit a vyřadit ho zcela z řízení 
oběhu obalů, čímţ by bylo moţné získat komplexnější a kvalitnější informační zázemí 
v rámci jednoho informačního systému. 
Současná evidence obalů má rovněţ nedostatek v evidenci pohybu obalů mezi firmou 
Jipocar a Bosch Diesel s.r.o. – tento pohyb není vůbec evidován. Při běţných situacích 
tato skutečnost není překáţkou. Problém nastává v okamţiku, kdy vzniká okamţitá 
potřeba obalů pro praní a není zcela jasné, kde se obaly právě nachází.  
5.2 Návrh nové koncepce řízení oběhu obalů 
Návrh nové koncepce vychází z poţadavku, respektive potřeby eliminovat uvedené 
nedostatky a problémy stávajícího systému řízení oběhu obalů. Z analýzy současné 
situace a následného určení nejvíce problematických oblastí vyplývá, ţe jádrem změny 
v systému řízení oběhu obalů by mohlo být zapojení, respektive vyuţití disponibilního 
informačního systému SAP, který by splňoval veškeré poţadavky kladené na systém 
v této oblasti. 
Zároveň je nutno uvést, ţe návrh nové koncepce je přizpůsoben poţadavkům firmy 
Bosch Diesel s.r.o., aby jakoţto majitel obalů, které jsou předmětem řešeného oběhu, 
zůstala jako hlavní řídící sloţka celého oběhu a neztratila tak nad řízením oběhu a 
čištěním obalů kontrolu. Tento návrh je tedy výsledkem vlastního návrhu 
konfrontovaného s poţadavky podniku a názory konzultanta dané firmy. 
Návrh koncepce řízení oběhu obalů je zaloţen na několika pilířích: 
- Vznik zásoby obalů u dodavatele 
- Řízení zásoby hladinami maxima/minima pomocí SAP 
- Automatická kontrola stavu zásob 
- Odstranění procesu ‚objednávání obalů dodavatelem‘ 
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5.2.1 Vznik zásoby obalů u dodavatele 
Pravděpodobně zcela zásadní z uvedených problémových oblastí jsou akutní 
nedostatky obalů u dodavatele, které ohroţují samotnou výrobu v Bosch Diesel s.r.o. 
Proto tyto nedostatky musí firma Bosch okamţitě řešit, čímţ vznikají značné dodatečné 
náklady na zajištění jejich dopravy k dodavateli. 
Jako řešení tohoto problému je navrhováno zavedení zásoby obalů přímo u 
dodavatele. Vznikem této zásoby by dodavatel neustále disponoval takovým 
mnoţstvím obalů, které by umoţňovalo přirozeně vykrýt moţné výkyvy v jeho 
potřebách a zamezilo tak situacím nedostatku obalů, coţ představuje poţadované 
sníţení rizika omezení výroby v Bosch Diesel s.r.o. a zároveň odstranění nákladů 
souvisejících s dopravou chybějících obalových poloţek.  
Problematika způsobu řízení takto vzniklé zásoby u dodavatele vychází ze 
strategií diferencovaného řízení zásob, která říká, ţe je neţádoucí věnovat se řízení 
všech skladových poloţek na stejné úrovni a často to, především ve velkých firmách, 
ani není moţné. Skladované poloţky je tedy nutné zařadit do odpovídajících kategorií 
na základě jejich vlastností, k čemuţ je moţno vyuţít například ABC analýzy. Je moţné 
říci, ţe skladové poloţky obalů se obecně řadí do kategorie C, pouţijeme-li 
názvosloví z ABC analýzy, které představují méně důleţité poloţky z hlediska jejich 
hodnoty vůči ostatním skladovým poloţkám (zde výrobním materiálům) a zároveň 
jsou nezbytné k zajištění plynulého materiálového toku. Pro řízení zásob těchto 
poloţek je vyuţíváno jednoduchých metod, zaloţených na méně častém objednávání 
a vyšších objednacích mnoţstvích. To znamená, ţe zároveň vzniká dostatečná zásoba 
těchto skladových poloţek, jejíţ zavedení je zde navrhováno. Mezi tyto metody patří 
například systém dvou zásobníků, respektive řízení na základě určení maximální a 
minimální hladiny zásob. 
5.2.2 Řízení zásoby u dodavatele hladinami maxima a minima 
pomocí SAP 
Pro řízení vzniklé zásoby obalů u dodavatele je zvoleno právě nastavení maximální 
a minimální hladiny zásoby. 
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Zájem podniku Bosch Diesel s.r.o. zůstat v pozici řídící sloţky celého oběhu je moţné 
zajistit řízením této zásoby vytvořené u dodavatele vyuţitím systému SAP.  
5.2.2.1 Moţnosti vyuţití systému SAP 
Mezi funkce a nástroje systému SAP patří mimo jiné i moţnosti správy 
dodavatelských řetězců. V systému SAP je moţné spravovat z centrální pozice více 
skladů na různých lokacích, coţ umoţňuje sledovat stavy disponibilních zásob na 
jednotlivých místech v reálném čase, včetně zohlednění, které z ještě 
přítomných poloţek jsou jiţ přiřazeny ke vzniklým objednávkám. Je schopen 
zaznamenávat všechny výdeje a příjmy jednotlivých poloţek v kaţdém skladu a 
sledovat tak přesuny mezi jednotlivými sklady. S tím je schopný souběţně sledovat 
ocenění těchto zásob, jsou-li nastaveny patřičné hodnoty. Stejně tak SAP umoţňuje 
řízení kmenových dat a podporuje různé typy měrných jednotek při jednotlivých 
operacích, to znamená, ţe je schopen rozlišovat mnoţství jak například přepravek, tak 
mnoţství kusů poloţek, které dané přepravky obsahují.  
Mimo to poskytuje i moţnosti integrovaného účetnictví, které jsou vyuţívány i 
v současnosti v oblastech, kde se jiţ SAP vyuţívá. Nabízí rovněţ širokou nabídku 
skladových výkazů – výkazy transakcí zásob, ocenění zásob, inventarizaci atd. 
V navrhovaném řešení by tak systém SAP disponoval přehledem veškerých poloţek 
obalů, které jsou v dané chvíli v celém oběhu. Tyto poloţky by byly přiřazeny do 
jednotlivých skladů – to znamená oblasti Bosch Diesel s.r.o. a Jipocaru a zároveň sklad 
u dodavatele. V rámci skladu u dodavatele by pak byly nastaveny hodnoty 
minimálních a maximálních hodnot, stejně jako signální úroveň zásoby, kterými 
by byl celý oběh řízen.  
5.2.2.2 Nastavení hladin minima a maxima 
Hladinu maxima představuje maximální mnoţství zásoby, kterou můţe dodavatel 
disponovat. Jedná se o nejvyšší stav zásoby, který můţe nastat v okamţiku příchodu 
nové dodávky na sklad. 
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Signální stav zásoby (bod objednávky) – reprezentuje takovou úroveň zásoby, při které 
je nutné odeslat objednávku, aby dodávka přišla na sklad nejpozději v okamţiku, kdy 
skutečná zásoba dosáhne úrovně minimální zásoby.  
Minimální zásoba reprezentuje nejniţší stav zásoby – tj. těsně před přijetím nové 
dodávky na sklad. Je rovna součtu pojistné, strategické a technologické zásoby. Jelikoţ 
technologická a strategická zásoba se zde nevytváří, je minimální hodnota rovna 
hodnotě pojistné zásoby. 
Krokem předcházejícím určení hladin u jednotlivých dodavatelů je výpočet 
disponibilního mnoţství obalů v oběhu stejně jako je tomu v současné době a jak je 
popsáno v kapitole 4.2.1.1. Samotné nastavení hladin pak bude odráţet především 
mnoţství obalů garantované firmou Bosch Diesel s.r.o. dodavateli dané ve dnech. 
Velikost této zásoby vychází opět ze čtvrtletních plánů materiálových potřeb na 
nadcházející období, ze kterého se vypočítá. Dalším vstupním kriteriem pro nastavení 
hladin je transportní koncept společnosti – frekvence dopravy. Mimo tyto kriteria pak 
můţe nastavení odráţet reakční dobu pro zpracování signálu potřeby, tvorby dodacích 
listů, vychystání čistých obalů v Jipocar k odeslání či zaplánování dopravy obalů. 
5.2.3 Automatická kontrola stavu zásob 
Další předností systému je, ţe tím, ţe automaticky vyhodnocuje pohyb poloţek, 
eliminuje počet manuálních zásahů do systému řízení a s tím spojený moţný vznik 
chyb a nákladů. V systému je moţné nastavit funkce tzv. cyklické inventury, která 
současně umoţňuje přirozený příjem i výdej veškerých poloţek, aniţ by docházelo ke 
zpomalení těchto činností. Pokud se v rámci této cyklické inventury zjistí, ţe stav 
skladových zásob dosáhl minimální úrovně, či klesl pod ni, případně došlo k jiným 
nesrovnalostem, jsou o tom informováni odpovědní pracovníci pomocí výstraţných 
funkcí systému SAP. V rámci funkce cyklické inventury je moţné nastavit počáteční 
stavy zásob a dále sledovat tyto zásoby např. dle názvů skladů, dodavatelů či jiných 
kritérií.  
Při správném nastavení systému SAP pro navrhované řešení je tedy systém schopen 
automaticky hlídat stav zásoby a po dosaţení signální hladiny zásoby, by byla 
systémem automaticky generována odpovídající potřeba obalů. Na základě ní by 
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byly v systému vytvořeny jednak listy pro přeskladnění, z kterých by mělo být moţné, 
opět při vhodném nastavení systému, vytvářet dodací listy, které by se opět vytiskly jak 
přímo v Bosch Diesel s.r.o., tak v Jipocar jako při stávajícím způsobu řízení. Na základě 
těchto dodacích listů by bylo odesláno takové mnoţství, které by zásobu u dodavatele 
doplnilo opět na maximální skladové mnoţství.  
5.2.3.1 Evidence obalů 
Schopnost evidence obalů je další z funkcí SAP, kterou je moţné vyuţít. Je schopen 
sledovat zásoby v jednotlivých skladech, zaznamenávat historii jejich pohybů a stavů 
jednotlivých skladů. Veškeré tyto údaje jsou aktualizovány v reálném čase.  
Vyuţití této funkce v praxi by představovalo velmi přesnou evidenci obalů, kdy je 
moţné v jakékoli chvíli zjistit stavy jednotlivých obalových kont u daných subjektů, 
a to stále v rámci jednoho informačního systému, coţ by znamenalo výhody oproti 
současné situaci, kdy je vedením obalových kont pověřen systém LEVI.  
Pokud by bylo vyuţití systému SAP ještě dále prohloubeno, mohlo by dojít ke zvětšení 
rozpětí sledovatelnosti v rámci oblasti Bosch Diesel s.r.o. a firmy Jipocar, ve které 
obaly doposud nejsou evidovány. Tato oblast je představována rozpětím mezi přijetím 
obalů v Bosch Diesel s.r.o. spolu s materiálem a expedicí čistých obalů z Jipocaru 
k dodavateli. V současné době je v Jipocaru na místě čisté zóny vyuţíváno doplňování 
zásoby jednotlivých obalů de facto způsobem určení maximální a minimální úrovně 
zásoby, avšak formou vizuálního opatření ve formě čáry na ploše skladového místa, při 
jejímţ odkrytí je spuštěn proces praní. Při zapojení SAP do řízení zásob jednotlivých 
obalů v čisté zóně, by bylo moţné pohyb obalů evidovat jiţ od tohoto místa.  
5.2.4 Odstranění procesu ‚objednávání obalů‘  
Návrh nové koncepce, která vylučuje či jinak nahrazuje proces ‚objednávání obalů 
dodavatelem‘, podporuje jiţ zmiňovaná problematika diferencovaného řízení 
jednotlivých typů poloţek na základě jejich zařazení do patřičné kategorie zásob. Z této 
teorie řízení zásob vyplývá, ţe současný stav, při kterém jsou obaly běţně 
objednávanou poloţkou a jsou téměř denně odesílány, je v rozporu s principy řízení 
skladových poloţek této kategorie.  
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Navrhovaná koncepce řízení představovaná vznikem zásoby u dodavatele a 
zapojením systému SAP do jejího řízení vyhovuje nejen vhodnému přístupu k řízení 
obalových poloţek, navíc představuje chtěné nahrazení procesu ‚objednávání obalů 
dodavatelem‘ automatickou kontrolou stavu zásob, tedy procesem ‚automatické 
kontroly‘, coţ má za následek odstranění i následných činností ‚přijetí objednávky‘, 
‚naplánování odesílání obalů‘. Zbývající činnosti zachované ze stávajícího stavu, jako 
například ‚tvorba a tisk dodacích listů‘ pak probíhají ve výrazně niţší frekvenci a 
při vyšší automatizaci.  
5.3 Princip oběhu obalů při nově navrhované koncepci řízení 
Pouţijeme-li obdobný popis navrhovaného principu oběhu obalů jako při analýze 
současného stavu, aby bylo moţné současný systém a návrh lépe porovnat, bude celý 
oběh začínat opět signálem - poţadavkem od zákazníka na konečný výrobek: 
1. Od zákazníka přichází objednávka na poţadovaný počet a typ výrobků. 
2. Na základě potvrzené a v systému SAP zaplánované objednávky je vytvořena 
takzvaná sekundární potřeba. 
3. Sekundární potřeba generuje poţadované termíny a mnoţství komponentů 
potřebných k vyrobení zákazníkem objednaných výrobků. Výsledkem 
sekundární potřeby je vytvoření objednávky materiálu, které jsou odesílány 
dodavateli. 
4. Následně je zahájeno plánování výroby, které vytváří poţadavky na kapacitní 
plánování výroby. 
První čtyři uvedené body spadají opět do kompetencí oddělení LOG 2 a zůstávají stejné 
jako při současném způsobu řízení oběhu obalů.  
Proces Řízení oběhu a čištění obalů je nastíněn body 5, 6 a body 8 aţ 11. Tento proces 
spadá opět do kompetencí oddělení LOG 1. V těchto procesech jiţ dochází ke změnám.  
5. Na základě objednávky materiálů dodavatel vyrábí a následně balí hotové 
komponenty a odesílá zabalené do Bosch Diesel s.r.o. K tomu vyuţívá obalů 
z vytvořené zásoby.  
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6. Jsou-li potřebné materiály dodány, můţe probíhat výroba v Bosch Diesel. Po 
pouţití a vyprázdnění obalů během výrobního procesu jsou špinavé obaly 
odvezeny z Bosch Diesel s.r.o. zpět do Jipocaru k čištění. 
7. Hotové výrobky jsou zabaleny a odeslány zákazníkovi, a to v zákaznických 
obalech. 
8. Současně během těchto procesů probíhá soustavná automatická kontrola stavu 
zásob obalů u dodavatele. Pokud je v rozmezí nastavených hladin, neprobíhají 
další operace. Je-li po odeslání zabalených dílců od dodavatele dosaţeno 
signální hladiny zásoby obalů, SAP dává signál potřeby jejich doplnění. 
9. Na základě tohoto signálu jsou vytvořeny listy pro přeskladnění, respektive 
dodací listy, a ty jsou vytištěny v Bosch Diesel s.r.o. i ve firmě Jipocar. 
10. Na základě dodacích listů Jipocar expeduje vyprané obaly k dodavateli pro 
doplnění maximální hladiny a zahajuje praní špinavých obalů. 
11. Současně s uvedenými jednotlivými kroky řízení oběhu obalů probíhá 
zjišťování potřebného mnoţství obalů pro pokrytí aktuálních potřeb, které je 
prováděno periodicky a to minimálně vţdy jednou za čtvrt roku, a kontrola 
správnosti nastavení hladin maxima, minima a signální úrovně u jednotlivých 
dodavatelů. 
 
Obrázek 29: Hlavní procesy Řízení oběhu a čištění obalů v Bosch Diesel s.r.o. a Jipocar při zavedení 
navrhované koncepce (Zdroj: vlastní zpracování) 
5.3.1 Model procesů navrhované koncepce řízení oběhu obalů 
Princip navrhovaného řízení oběhu obalů je znázorněn procesní mapou na obrázku 30 a 
dále v příloze číslo 2. Struktura procesní mapy je shodná se strukturou procesní mapy 
na obr. 23, resp. příloze 1. 
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Obrázek 30: Procesní mapa navrhované koncepce řízení oběhu obalů v Bosch Diesel s.r.o. (Zdroj: vlastní zpracování) 
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5.4 Vyhodnocení navrhované koncepce řízení oběhu obalů  
Z procesní mapy na obrázku 30 a přílohy 2 je patrná diferenciace v systému řízení a 
tím vyvolané změny v jednotlivých procesech a jejich posloupnosti ve srovnání se 
současným stavem řízení oběhu obalů.  
K zásadní změně dochází především v okamţiku, kdy dodavatel přijímá objednávku 
materiálů z Bosch Diesel s.r.o. a v reakci na to nemusí objednávat obaly a své hotové 
komponenty můţe okamţitě balit a odeslat do Bosch Diesel s.r.o. Doplňování 
zásoby obalů, kterou disponuje, pak probíhá jako souběţný proces, tedy nemůţe 
bezprostředně narušit plynulost dodávek materiálu do Bosch Diesel s.r.o. 
Rovněţ je z této procesní mapy patrné zjednodušení průběhu jednotlivých činností 
při řízení oběhu obalů a sníţení jejich celkového počtu. Tyto činnosti jsou navíc díky 
zapojení informačního systému do řízení ve značné míře automatizované a lidské 
zásahy jsou tak minimální a plní spíše kontrolní neţ výkonnou funkci, coţ představuje i 
vyšší efektivitu jejich realizace.  
Vyhodnotit navrhovanou koncepci je pak moţné jednoduchým srovnáním poţadavků 
kladených na návrh nové koncepce a určení, zda a jak by jich bylo zavedením 
navrhovaného způsobu řízení oběhu obalů dosaţeno: 
 Předcházet nedostatku obalů u dodavatele a z toho plynoucím nákladů 
 Zajištěno vznikem zásoby u dodavatele 
 Zjednodušit oběh řízení, odstranit nadbytečné procesy a s nimi spojené náklady 
 Zajištěno nahrazením procesu ‚objednávání obalů dodavatelem‘ řízením 
u něj vzniklé zásoby pomocí systému SAP a jím prováděnou 
‚automatickou kontrolou‘ stavu zásob 
 Zvýšit automatizaci systému řízení oběhu obalů a vyuţití disponibilního 
informačního systému a zajistit s tím spojenou přesnější evidenci obalů 
 Zajištěno vyuţitím systému SAP při výše zmíněném řízení vzniklých 
zásob a při vedení evidence obalů v systému SAP 
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5.4.1 Úspory plynoucí ze zavedení navrhované koncepce řízení 
Přesné určení dosaţených úspor zavedením navrhovaného konceptu řízení by bylo 
otázkou velmi hlubokého rozboru nákladovosti všech činností v podniku vztahujících se 
k této problematice a s tím souvisejících reţijních nákladů, coţ není v rozsahu této práce 
moţné. Nicméně je zde několik oblastí, kde je vznik těchto úspor jasně patrný. 
Vznikem zásoby u dodavatele a tím zamezení nedostatku obalů dodavatele je moţné 
ušetřit náklady spojené s dopravou chybějících obalů, které v minulém roce činily 
153 906 Kč. 
Nahrazením procesu ‚objednávání obalů dodavatelem‘ a na něj navazujících 
procesů ‚automatickou kontrolou stavu zásob‘ je dále moţno ušetřit za mzdy 
pracovníka, jehoţ hlavní pracovní náplní jsou tyto činnosti. Výdaje podniku na tohoto 
pracovníka a tedy moţná úspora je přibliţně 625 000Kč ročně. 
Jen sníţením těchto nákladů, které je moţné v této práci jednoduše zachytit a vyčíslit, 
činí roční úspora podniku při zavedení nové koncepce přibliţně 778 906Kč, pokud 
budeme uvaţovat hodnoty z loňského roku - roku 2012. 
Dá se očekávat, ţe při podrobnějším určování nákladů jednotlivých činností by bylo 
zjištěno, ţe roční úspora po zavedení navrhované koncepce můţe být ještě daleko vyšší, 
neţ je zachyceno zde.  
5.4.1.1 Náklady na zavedení navrhované koncepce řízení a podmínky realizace 
Druhým neopomenutelným pohledem na zavádění navrhované koncepce jsou náklady 
spojené s její realizací. Vzhledem k tomu, ţe návrh vychází z vyuţití informačního 
systému, kterým v současnosti firma jiţ disponuje, nepředpokládá se vznik výrazných 
nákladů s ním spojených. Další prováděná opatření pro realizaci tohoto návrhu jsou 
spíše restrukturalizačního charakteru, tedy s ním budou spojeny především výdaje na 
mzdy či odměny pracovníkům, kteří by daný projekt realizovali. Vzhledem k nastíněné 
výši moţných ročních úspor a výhod plynoucích ze zavedení nové koncepce řízení 
oběhu obalů se však nepředpokládá, ţe by tyto výdaje dosáhly takové výše, aby se 
realizace navrhovaného řešení nevyplatila.  
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Další hlediskem, které je nutné zmínit, jsou samotné podmínky realizace navrhovaného 
řešení. Aby navrhovaná koncepce byla ţivotaschopná, je nutné před jejím zavedením 
zajistit potřebná kmenová data, na základě kterých bude systém SAP schopen vytvořit 
funkční vazby a následně celý oběh řídit. K tomu je zapotřebí spolupráce 
s kvalifikovaným odborníkem na práci se systémem SAP, který potřebná opatření a 
nastavení provede. Je moţné vyuţít jak vlastních zaměstnanců závodu Bosch Diesel 
s.r.o., případně spolupráce s experty na systém SAP zaměstnanými v koncernu. 
Dalším nutným předpokladem je spolupráce dodavatelů a jejich souhlas se vznikem 
zásoby v rámci jejich vlastního závodu. Pravděpodobnost jejich souhlasu pramení 
z kompenzace vzniklých nákladů na skladování s náklady ušetřenými za procesy 
plánování a objednávání obalů a neméně důleţitého omezení zodpovědnosti a rizik 
s nimi spojených.  
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ZÁVĚR 
Předmětem analýzy této práce byla oblast obalového hospodářství ve firmě Bosch 
Diesel s.r.o. Tato oblast je pro podnik důleţitá jak pro zajištění materiálů, tak z hlediska 
nákladů, které představuje. Za cíl práce tak bylo stanoveno navrţení nové koncepce 
řízení oběhu a čištění obalů v dané společnosti, která by více vyhovovala potřebám 
podniku ve smyslu zjednodušení řízení této oblasti, sníţení logistických nákladů a 
zajištění vyšší automatizace. 
Na základě provedené analýzy byly určeny problémové oblasti současného systému 
řízení. Z potřeby jejich odstranění a z kladených poţadavků firmy Bosch Diesel s.r.o. 
vychází návrh nové koncepce zaloţený na vzniku zásoby obalů u dodavatele řízené 
pomocí systému SAP, a to nastavením hladin maximální a minimální úrovně zásob. 
Systém SAP by tak zajistil automatickou kontrolu vzniklé zásoby a byl by rovněţ 
vyuţíván pro evidenci obalů.  
Vyhodnocením navrhované koncepce řízení oběhu obalů bylo zjištěno, ţe návrh této 
koncepce splňuje poţadované cíle. Při splnění uvedených podmínek realizace a 
následné implementaci navrhovaného řešení by tak měl navrhovaný systém přispět ke 
zvýšení kvality a efektivity logistických procesů za současného sníţení logistických 
nákladů, zde například nákladů personálních a na dopravu, čehoţ se firma Bosch 
Diesel s.r.o. snaţí dlouhodobě dosáhnout.  
Pro další postup směrem ke kvalitnějším a efektivnějším logistickým procesům by 
měla společnost dále rozvíjet moţnosti vyuţití systému SAP, které by umoţnilo 
vyuţití dalších přístupů přispívajících ke zmiňovaným dlouhodobým snahám 
společnosti. Současně s tím by pak společnost měla pokračovat obdobným způsobem 
i v dalších oblastech. To znamená provést analýzu a odhalit tak moţné nedostatky, které 
by byly následně odpovídajícím způsobem odstraněny. Při komplexním pojetí tohoto 
přístupu by bylo moţné dosáhnout dalšího a pravděpodobně dosti výrazného 
zkvalitnění a zefektivnění procesů, které by mohlo vést k dalším značným úsporám. 
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